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To estimate reparation cost of course a lot of thing have to be concemed. 
'Ihere is a basic calculation used if we want the consumer can reach the reparation 
as the ov.11er of the ship and also PT BEN Santoso as the worker of the reparation 
jobs not loss. The first step .is we have to know all the factors that influence the 
reparation cost. 
If we know· all the factors especially the dominant to the direct production 
cost and then \Ve can create the efficiency step. Jn this proposal we do some 
studies that's related with the direct production cost on the reparation the parts of 
ship that will be doing bern·een ship yard and subcontractor. 
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Untuk menetapkan tarif biaya reparasi kapal tentunya diperlukan banyak 
penimbangan. Agar besarnya biaya tarif terjangkau konsumen dala.111 hal ini 
pernilik kapal dan PT BEN Santoso sebagai pelaksana pekerjaan reparasi tidak 
rugi. sudah barang tcntu ada dasar perhitungan yang di!,.runakan. La.11gkah penama 
adalah dengan mcngetahui faJ...1or yang berpengaruh terhadap biaya reparasi 
terse but. 
Dcngan mcngetahui semua faktor tcrutama yang domi11an tcrhadap biaya 
produksi langstmg maka langkah efisiensi dapat diciptakan. Dalam tugas akhir ini 
akan dilakukan suatu studi yang berhubungan dengan biaya produksi langsung 
pada bagian - baf:,rian kapal yang akan dikerjakan pihak galangan sendiri dan 
subkontraktor. 
KATA PENGANTAR 
Syukur alhamdullillah kita panjatkan kehadirat Allah SWT, karena 
karuniaNya kita dapat menyelesaikan tugas akhir ini dengan tidak menemui 
hambatan yang terlalu berat bagi kami. Dengan rahmatNya kita telah 
memberanika diri menulis karya ilmiah ini yang sebelumnya belum ada dibenak 
kami , tetapi dengan rasa tawakal dan percaya diri kami berusaha semaksimal 
mungkin untuk dapat menyelesaikan tugas akhir ini. 
Topik yang kan1i angkat dalam tugas akhir ini bcrjudul "Analisa Kualitas 
Dan Biaya Reparasi Bagian - Bagian Kapal Antara Pekerjaan Galangan Kapal 
Dan Subkontraktor " merupakan suatu usaha untuk mengefisiensikan biaya 
rcparasi kapal dengan kualitas hasil reparasi yang baik sehingga meringankan 
beban pemilik kapal dalam kondisi krisis moneter sekarang. 
Dan kami tak lupa untuk mcngucapkan tcrima kasih yang sebcsar-
besarnya kepada : 
1. Bapak lr Soejitno, sclaku satu-satunya dosen pembimbing kami yang 
rela memberikan opininya, decusion idea, literatur support dalam 
pcmilihan subject-object bagi tercapainya tugas akhir kami. 
2. Bapak lr Djauhar Manfaat, Msc,~h.D.selaku Ketua Jurusan Perkapalan 
FTK-ITS dan dosen wali. 
3. Bapak lr. Budi Santoso, MT, sclaku Dekan FTK-lTS. 
4. Bapak Jr. Triwilaswandio, M.Sc, selaku koordinator program Lintas 
jalur, dan yang tak kenai Ielah memperjuangkan nasib kami . 
5. Bapak Wing Hendro P, ST,M Eng, yang telah mau berbagi cerita dan 
pengalamnya kepada kami dan seorang kritikus yang gigih. 
6. Kepada my sweet sister Rina yai1g selalu mensupport dan teman 
berbagi cerita yang asyik serta joko yang selalu menemani kami setiap 
asistensi, Wahyu'97 yang selalu mau diganggu apabila kami sedang 
membutuhkannya. 
II 
7. Kcpada lbunda yang sclalu mcncurahkan kasih sayang dan 
perhatiannya kepada karni dan khususnya kepada my love sisters yang 
ikut dibuat ribet oleh karni. 
Dernikian sebuah kalirnat curahan hati karni yang bergejolak seperti ocean 
wave, yang tegar seperti continental shelf rock, yang kuat seperti offshore 
structure building, yang putih bersih scperti ahite sand dune, dilubuk hati yang 
paling dalam seperti abysall plain dalammenuntut ilrnu dan teknologi demi fonnat 
rnasa depan ( future ! I am corning). 
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1.1. LA TAR BELAKANG 
BABI 
PENDAHULUAN 
Dari waktu ke waktu kondisi konstruksi dan peralatan yang 
digunakan di kapal akan mengalami kerusakan karena pengoperasian dan 
pengaruh lingkungan yang kurang menguntungkan sehingga menimbulkan 
pengkaratan, kelelahan material dan sebagainya. Untuk menjaga agar 
opcrasional kapal tetap optimal, berbagai usaha perlu ditempuh sepcrti 
perawatan rutin dan reparasi, dimana langkah terakhir ini dilakukan karena 
kondisi kostruksi dan peralatan dibawah persyaratan yang ditetapkan oleh 
klas dalam hal ini BKI. 
Keberadaan galangan kapal ya.1g bergerak dibidang doking dan 
reparasi mesin seperti PT BEN SANTOSO ternyata dibutuhkan oleh 
perusahaan-perusahaan perkapalan untuk melaksanakan pekeijaan reparasi 
bagian-bagian konstruksi kapal. Adapun pertimbangan yang perlu 
mendapatkan perhatian dalam melaksaliaan reparasinya, yaitu kecepatan 
penyelesaian pekerjaan, kualitas perbaikan dan biaya reparasi. Dengan 
adanya pertimbangan-pertimbangan diatas, segi pelayanan merupakan hal 
yang perlu diprioritaskan. Dalam hal ini pelayanan dengan waktu 
penyelesaian yang singkat, kualitas pekerjaan yang baik dan penentuan 
tarip biaya reparasi yang murah merupakan hal yang diminati oleh setiap 
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perusahaan pclayaran dan perkapalano Dalam penyelesaian reparasi bagian 
konstruksi kapal dapat dikerjakan oleh pihak galangan sendiri dan pihak 
luar dalam hal ini subkontraktor yang dampaknya berpengaruh pada 
kualitas dan biaya reparasio Dengan dilatar belakangi hal tersebut diatas 
maka dalam tugas akhir ini kami mengambil judul "ANALISA 
0 0 
KUALITAS DAN BIAYA REPARASI BAGIAN- BAGIAN KAPAL 
ANTARA PEKERJAAN GALANGAN KAPAL DAN 
SUBKONTRAKTOR"o 
1.2. PERUMUSAN MASALAH 
. Berdasarkan uraian yang telah dijelaskan diatas, pennasalahan 
yang dapat dibahas dalam tugas akhir ini adalah : 
10 Bagaimana menganalisa kualitas dan biaya reparasi kapal yang 
bcrkaitan dcngan kctentuan tarip reparasi kapal scsuai dcngan lokasi 
kerusakan bagian - bagian konstruksi kapal antara pihak galangan 
dengan subkontraktor ? 
1.3. TUJUAN 
Tujuan utama dari penelitian tugas akhir ini adalah: 
10 Untuk mengetahui secara rinci dasar - dasar kualitas dan biaya 
reparasi kapal sesuai dengan lokasi kerusakan yang dikerjakan oleh 
pihak galangan sendiri dan pihak luar dalam hal ini subkontraktor. 
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1.4. MANFAAT 
Manfaat yang dapat diperoleh dari penulisan tugas akhir tnt 
adalah : 
• Mengetahui kualitas pekerjaan antara pihak galangan dan pihak 
subkontrakt0r. 
• Mengetahui berapa besar perbedaan tarip reparast antara pihak 
galangan dan subkontraktor. 
1.5. BATASAN MASALAH 
Karena keterbatasan waktu, maka pada tugas akhir ini dibatasi pada 
masalah : 
1. Penetapan standar JO Uam orang) yang berlaku di PT BEN 
SANTOSO 
2. Tidak ada pckerjaan ulang 
3. Pcncntuan tarip tenaga kerja yang bcrlaku di PT BEN SANTOSO 
1.6. METOLOGI PENELITIAN 
Untuk mcmperolch hasil penulisan yang baik, agar sesuai dengan 
tujuan yangdiharapkan, maka dalam penyelesaian tugas akhir ini metode 
penelitian yang digunakan : 
1. Studi Literatur 
Dengan mempelajari Iiteratur-literatur yang berguna untuk 
memperoleh bahan yang dapat digunakan sebagai dasar pembahasan 
masalah yang ada meliputi : 
• Tinjauan umum pekerjaan reparasi kapal 
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• Dasar-dasar pcnentuan biaya reparasi kapal 
2. Studi Lapangan 
Mcrupakan salah satu cara dalam mengumpulkan data dcngan 
mengadakan pengamatan langsung ke lokasi penelitian di galangan 
kapal PT BRN SANTOSO yang meliputi : 
• Perhitungan JO (jam orang) 
• Perhitungan penggunaan material 
3. Dokumentasi 
Berkonsultasi kepada pakar ilmiah terdekat dalam disiplin ilmu yang 
berkaitan dengan reparasi kapal. 
Untuk lcbih dctailnya dapat dilihat pada Gambar I di halamam 
bcrikut. 
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STUDILITERATUR PERUMUSAN MASALAH 
• Sistem dan prosedur Adminis 
trasi pekerjaan reparasi kapal 
• Dicari dan ditentukan rnasalah 
yang dipecahkan 
• Sistem Administrasi permintaan 
penawaran harga 
• Proses pelaksanaan reparasi 
• Standar Kualitas dan tarip 
reparasi 
... 
.... 
PENGAMBILAN DATA 
• Daftar replating kapal 
• Daftar perhitungan JO dan standar tarip 
yang dirniliki P~ BEN SANTOSO 
ANALISA OAT A 
• Mengarnati setiap langkah dalam proses 
reparasi bagian - bagian konstruksi kapal 
• Cara rnendapatkan total JO untuk rnasing 
- masing perbaikan sesuai dengan lokasi 
kerusakan pada kapal 
EVALUASI 
KUALIT AS DAN PERHITUNGAN BIA Y A 
REPLATING 
KESIMPULAN 
DOKUMENTASI 
Gambar 1 Kerangka Konseptual Tugas Akhir 
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1.7. SISTEMATIKA PENULISAN 
Sistcmatika pcnulisan yang dilakukan pada tugas akhir ini adalah scbagai 
hcrikut : 
ABSTRAKSI 
KATA PENGANTAR 
DAFTAR lSI 
BAB I. PENDAHULUAN 
Di dalam bab ini terdapat latar belakang, tujuan, dan masalah 
yang melatar belakangi penulisan tugas akhir ini. Serta terdapat 
pula sistematika dan metodelogi penulisan yang dipakai . 
BAB II. LANDASAN TEORI 
Menjelaskan mengenai pengertian dasar reparasi kapal , sistem 
dan prosedur pelaksanaan reparasi kapal , tahapan dasar 
rcparasi kapal, macam-macam biaya. 
BAB III. TINJAUAN UMUM PEKERJAAN REPARASI KAPAL Dl 
PT BEN SANTOSO 
Menjelaskan tentang dasar penentuan tarip replating badan kapal 
dan tinjauan pelaksanaan replating badan kapal. 
BAB IV ANALISA KUALITAS DAN BIA YA PEKERJAAN 
REPLATING BADAN KAPAL 
Menganalisa kualitas pekerjaan replating yang dilakukan olch 
pihak galangan dan subkotraktor dengan jalan pengamatan di 
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lapangan dan mengadakan evaluasi perhitungan biaya replating 
sesuai dengan Iokasi kerusakan. 
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
Menjelaskan hasil yang telah dicapai dalam penulisan tugas 
akhir ini dan memberikan saran untuk kemungkinan hasil yang 
lebih baik. 
DAFT AR PUST AKA 
LAMPI RAN 
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BAB II 
LANDASAN TEORI 
Dalam tinjauan ini akan dijelaskan teori dasar yang berhubungan 
dengan pcnulisan tugas akhir. Teori tersebut dapat dipakai sebagai 
landasan untuk memecahkan masalah . yang ada. Kerangka landasan 
berpikir dalam penulisan tugas akhir ini dijelaskan dalam sub-bab - sub-
bab di bawah ini. 
2.1 PENGERTIAN DASAR REPARASI KAPAL 
Suatu peristiwa hilangnya sebagian atau keseluruhan mutu awal 
pacta bagian - bagian konstruksi kapal, sudah barang tentu tidak dapat 
dipungkiri lagi . Hal tersebut terjadi sebagai akibat adanya pengoperasian 
kapal yang secara terus menerus berlangsung. 
Agar dapat dipertahankan sebagian/seluruh mutu awal dari bagian-bagian 
konstruksi kapal, maka tindakan perawatan atau perbaikan yang 
dilaksanakan secara periodik mutlak han.~s dilakukan. Dalam melakukan 
perbaikan/perawatan harus diperhatika kualitas pekerjaan perbaikan dan 
berapa besar biaya pekerjaan reparasi badan kapal. 
Khusus mengenai tindakan perbaikan yang kerap kali disebut 
dengan istilah reparasi, sebenarnya merupakan tindakan yang bertujuan 
untuk memulihkan kembali kondisi mutu awal konstruksi kapal. Ir 
Soejitno dalam bukunya "Reparasi", menjelaskan bahwa reparasi adalah 
usaha penggantian dari bagian permesinan atau konstruksi yang sudah 
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dalam kondisi riskan apabila dioperasikan lebih lanjut. 
Untuk menangani pekerjaan reparasi kapal yang sifatnya darurat, memang 
pcran ASK ( Anak Buah Kapal ) sangat diperlukan, tetapi untuk perbaikan 
yang sesungguhnya atau permanen hanya boleh dilaksanakan oleh 
perusahaan Ook dan perbaikan kapal, perusahaan perbengkelan kapal atau 
pcrusahaan khusus lainnya yang telah mcndapat izin dari pihak yang 
berwenang. 
Dcngan mcmahami pcngertian reparasi maka kita mcncoba dapat 
mcngerti proses pra maupu pclaksanaan reparasi . 
2.2 SISTEM DAN PROSEDUR PELAKSANAAN REPARASI KAPAL 
2.2.1. Definisi Umum 
Kelancaran proses pelaksanaan reparasi kapal merupakan 
harapan bagi semua pihak yang berkepentingan, tidak hanya bagi 
pemilik kapal tetapi juga penting bagi galangan kapal maupun bagi 
para pelanggan angkutan !aut tersebut. 
Dalam kcnyataannya hambatan pclaksanaan rcparasi tidak hanya 
terfokus pada masalah-masalah teknis saja tetapi juga menyangkut 
masalah non teknis seperti sistem administrasi perusahaan. 
Mengingat PT BEN SANTOSO merupakan salah satu galangan 
kapal yang besar dengan berbagai aktivitas pekerjaan, tentu 
dipcrlukan sistcrn dan prosedur pelaksanaan pckcrjaan yang 
mengarah pada tata tertib administrasi dengan masih 
mern perti rn bangkan kesederhanaan prosesnya. 
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2.2.2 PERMINTAAN PENAWARAN HARGA PERBAIKAN 
KAPAL HARI PEMILIK 
Sebelum kepal memasuki perawatan dan stap untuk 
dilaksanakan perbaikan di PT BEN SANTOSO, terlebih dahulu 
pihak pcmilik kapal harus mengajukan surat pcrmohonan 
permintaan perbaikan kepada PT BEN SANTOSO. Surat 
pcrmohonan pcrmintaan perbaikan yang dimaksud dapat bcrasal 
dari pemilik kapal/perusahaan pelayaran kapal atau berasal dari 
panitia tender reparasi kapal. 
Dalam tenggang waktu 1 s/d 2 bulan sebelum pelaksanaan 
pengedokan kapal, maka pemilik kapal harus sudah menyampaikan 
permintaan harga reparasi kapal kepada PT BEN SANTOSO. Dok 
dapat segera menjadwalkan pengedokan sesuai permintaan pemilik 
kapal, disamping itu dengan masih adanya tenggang waktu tersebut 
memingkinkan diadakannya negosiasi penawaran harga reparasi 
kapal apabila antara kedua belah pihak belum mencapai 
kesepakatan. 
Untuk memperlancar seluruh rangkaian proses pelaksanaan 
reparasi kapal, sudah seharusnya apabila dalam surat permintaan 
pcnawaran harga reparasi kapal tcrsebut dilampiri antara lain : 
I. Data reparasi ( repair list ) · 
2. Data - data kapal : 
• Ukuran utama kapal 
a Atik Wulandari- 4100 I 09 50 I ll-3 
0 lit~as Akhir (KJ> 1701) 
• Tahun pembuatan kapal 
• Biro klasifikasi (yang digunakan) 
• Jenis survey yang akan dilaksanakan 
• Motor induk, motor Bantu, generator set, dan lain - lain 
Pacta prinsipnya surat permintaan penawaran harga reparasi 
kapal yang dikirim pemilik kapal kepada Perusahaan Galangan 
Kapal PT BEN SANTOSO berisikan pertanyaan - pertanyaan : 
I. Besarnya biaya reparasi kapal 
2. Waktu pengedokan 
3. Jangka waktu penyelesaian pekerjaan 
Dengan dasar inilah pemilik kapal dapat mempersiapkan jumlah 
anggaran biaya yang dibutuhkan. 
2.2.3 SISTEM DAN PROSEDUR ADMINISTRASI PERMINTAAN 
PENA W ARAN HARGA REPARASI KAPAL 
Dewasa ini Perusahaan Galangan Kapal PT BEN 
SANTOSO memiliki sistem dan prosedur administrasi yang dalam 
bahasa asing biasanya disebut System Operating Procedure dari 
pcrmintaan penawaran harga perawatan dan perbaikan kapal. Surat 
permintaan penawaran harga yang telah selesai dibuat oleh pemilik 
kapal/panitia tender diajukan ke Galangan melalui bagian urusan 
administrasi untuk dicatat dan selanjutnya disampaikan kepada 
kepala galangan, urusan pemasaran. Bagian perencanaan akan 
membuat rencana produksi (production planning) . untuk 
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mcrcncanakan dock space yang sesuai dcngan dock space di 
galangan kapal PT BEN SANTOSO, jadwal perencanaan reparasi 
kapal bcrikut penyelesaiannya. Bagian pengadaan bertugas 
mempcrsiapkan masalah tcknis sepcrti melakukan pendataan 
kebutuhan komponen-komponen yang tentunya amat diperlukan 
dalam penentuan kalkulasi biaya. Sedangkan bagian keuangan 
akan memberikan disposisi kepada bagian pemasaran untuk 
melakukan kalkulasi biaya, menentuan kebijaksanaan yang 
berkaitan dengan tarip harga reparasi kapal, jadwal pembayaran 
serta uang muka sesuai persyaratan yang ada. Konsep pcnawaran 
harga rcparasi kapal yang dibuat olch hagian pcmasaran 
(bagian kalkulasi) bcrpcdoman pada daftar rcparasi (repair list). 
Untuk mencapai hasil yang lebih tepat dalam menghitung 
kalkulasi biaya bagian kalkulasi harus meneliti pula data-data yang 
dimiliki kapal yang bersangkutan pada periode pengedokan 
sebelumnya, antara lain meliputi : 
A. Laporan pengedokan (Docking Report) kapal 
B. Laporan penyelesaian pekerjaan perawatan dan 
perbaikan kapal (Statisfaction Note I S. Note) 
C. Faktor pcngedokan kapal 
D. Gambar laporan pengukuran ketebalan pelat pada 
bebagai konstruksi 
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E. Gambar laporan pengukuran kelonggaran poros baling-
baling, poros kemudi, pena kemudi, rantai jangkar, 
komponcn motor induk, dll 
F. Rckomcndasi dari Biro Klasifikasi 
Supaya penawaran harga reparasi dapat bcrsaing, bagian 
kalkulasi dan biaya harus melakukan analisa-analisa dan penelitian 
ulang terhadap konsep penawaran harga yang telah dibuat tersebut. 
Beberapa hal perlu diperhatikan dalam konsep penawaran harga 
antara lain : 
I . Harus didasarkan pada daftar reparas1 yang telah 
disusun sccara lcngkap. 
2. Harus sesuai dengan Slandard Unit Price yang berlaku. 
J. Dalam melakukan kalkulasi biaya setiap butir pekerjaan 
harus dipisahkan antara biaya untuk material dan biaya 
untuk jasa. 
4. Untuk butir-butir pekerjaan yang tidak dihitung 
berdasarkan standard unil price harus ditentukan 
menurut pengalaman. 
5. Apabila bagian pemasaran memutuskan kebijakan 
untuk mcnaikkan atau mcnurunkan biaya kalkulasi 
sesum dengan polecy perusahaan, maka setiap butir 
pekerjaan hanya dicoret k_emudian dibetulkan sehingga 
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perubahan penawaran harga reparasi kapal dapat 
diketahui dan dipertanggung jawabkan lebih !an jut. 
Dengan selesainya pembuata konsep, bagian pemasaran 
mcngirimkan kcpada bagian komcrsial untuk diperiksa dan 
disctujui . Dengan dcmikian rencana penawaran harga yang scmula 
masih berupa konsep dapat dijadikan surat penawaran harga 
rcparasi kapal. Pembuatan surat penawaran harga reparasi kapal 
disusun oleh bagian administrasi dengan jumlah rangkap sesuai 
kebutuhan Surat penawaran harga bersama lampirannya yang telah 
selesai dibuat dan diperiksa kembali oleh Kepala Urusan 
pemasaran dan akhirnya ditandatangani oleh bagian keuangan, 
surat dikirim ke pemilik kapal. 
.'\pabila pemilik kapal tidak menyetujui surat penawaran 
harga reparasi kapal tersebut, maka kedua belah pihak yaitu antara 
pemilik kapal dan pihak Galangan dapat melakukan negoisasi 
sehingga mencapai kesepakatan. Langkah berikutnya, bagian 
pemasaran mempersiapkan konsep kontrak atau surat pe~janjian 
perbaikan kapal yang dibuat rangkap tiga. Dua rangkap yang 
pertama berrnaterai dan satu rangkap berikutnya disimpan 
disckrctariat scbagai arsip. 
Pacta rangkap yang · pertama, materai ditempatkan pacta 
tempat tanda tangan pihak pertama (pemilik kapal) yang 
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selanjutnya disimpan oleh Perusahaan Galangan PT BEN 
SANTOSO. 
Scdangkan rangkap yang kedua, materai ditcmpatkan pada 
tcmpat tanda tangan pihak kedua (Perusahaan Galangan Kapal PT. 
BEN SANTOSO) yang selanjutnya disimpan oleh pemilik kapal. 
Untuk memperlancar pelaksanaan pengedokan dan 
reparasinya, pemilik kapal segera menyerahkan gambar-gambar 
yang penting : 
a. Rencana pengedokan (docking plan) 
b. Rencana garis (Lines Plan) 
c. Konstruksi profil 
d. Penampang melintang (midship section) 
c. Kapasitas tangki-tangki dasar ganda dan ccruk 
f. Rencana umum (general arragement) 
g. Gambar-gambar lainnya 
Setelah kelengkapan pengedokan diserahkan pada pihak 
galangan, selanjutnya kapal memasuki pelataran Galangan untuk 
segera dilaksanakan pengeddkan sesuai dengan jadwal yang telah 
disetujui . 
2.2.4 SISTEM DAN PROSEDUR ADMINISTRASI PEKERJAAN 
REPARASI KAllAL 
Sctelah diketahui dengan pasti jadwal pelaksanaan reparasi 
kapal yang akan segera dilaksanakan di Galangan Kapal PT. BEN 
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SANTOSO, maka seluruh jajaran pelaksana yang berkaitan dengan 
mekanisme pekerjaan reparasi perlu segera mempersiapkan diri. 
Persiapan yang dimaksud meliputi · pembuatan jadwal kerja, 
pcralatan dan perlengkapan kerja, pcngaturan tenaga ke~ja dan 
lain-lain. Untuk mewujudkan kelancaran ker:ja antara bagian-
bagian yang tcrkait pcrlu dipcrgunakan suatu sistcm dan proscdur 
administrasi yang selanjutnya berfungsi scbagai lata laksana 
pckcrjaan, ini dapat diartikan pula bahwa sistcm infonnasi dan 
monitoring tcrhadap pelaksanaan pekcrjaan dapat berjalan dcngan 
baik., apabila seluruh tenaga pelaksana menerapkannya dengan 
scbaik-baiknya. 
Adapun sistem dan prosedur · yang terkait dalam proses 
pckerjaan reparasi kapal di Perusahaan Galangan PT BEN 
SANTOSO antara lain : 
a. Sistem dan prosedur administrasi perintah kerja pokok 
reparas1. 
b. Sistem dan prosedur administrasi pengebonan material pokok 
dan bantu. 
c. Sistem dan administrasi pekerjaan tambahan berdasarkan 
permintaan Biro Klasifikasi dan permintaan secara lisan dari 
pemilik kapallovvner/surveyor. 
d. Sistem dan prosedur administrasi pekerjaan yang dikerjakan 
oleh subkontraktor. 
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2.2.5 SISTEM DAN PROSEDUR ADMINISTRASI PEKERJAAN 
REPARASIKAPAL 
Yang tergolong dalam perintah kerja pokok yaitu butir-
butir pekcrjaan yang tercanturri pada surat penawaran harga 
rcparas1 kapal, dimana antara kedua belah pihak 
(pemilik kapal dan Galangan) telah menyepakati sebelumnya. 
Sclanj utnya surat penawaran harga reparasi kapal olch urusan 
administrasi diperbanyak dan dibagikan kepada urusan produksi , 
urusan pemasaran, dan pimpinan proyek. Daftar reparasi diterima 
oleh masing-masing bagian kemudian oleh bagian perencanaan 
produksi dibuat jadwal pelaksanaan reparasi (time schedule) scrta 
mengatur pula kebutuhan tenaga kerja dan jam orang. Target 
rencana kerja ini kcmudian digandakan dan dibagikan kepada 
kepala urusan produksi, pimpinan . proyek yang ditunjuk kepala 
urusan produksi, pengawas bangunan kapal, pengawas mcstn 
listrik, serta bagian- bagian produksi lainnya (bagian pelat-las, 
outfitting, dll mcnurut kcbutuhanJ. 
Setelah kepala divisi produksi menenma daftar reparas1 
kemudian menerbitkan daftar reparasi untuk pelaksanaan keija 
tiap-tiap bagian. Daftar tersebut kemudian dibagikan kepada 
bag ian pemasaran, p1mpman pr.oyek (pimpro ), kantor pabrik, 
pengawas bangunan, pengawas mesin listrik, dan bagian produksi 
lain. Setelah daftar reparasi diterima kantor · pabrik, kemudian 
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kantor pabrik menerbitkan kartu order atau kartu perintah kerja. 
Kartu terscbut tcrdiri dari dua macam, biasanya dibedakan dengan 
warna. Kartu yang satunya dipakai untuk mencatat jam kerja orang 
(JO), scrta dilcngkapi kolom pcnjelasan pelaksanaan kc~ja dan 
laporan · realisasi pelaksanaan pekerjaan secara mendetail, 
scdangkan kartu order yang Jainnya digunakan bagi para pckcrja 
dilapangan. Dengan kartu inilah kepala seksi atau kepala regu 
mengadakan komunikasi kerja dengan anak buah kapal. 
Kartu order atau kartu perintah keija yang digunakan bagi 
para pekerja dilapangan dibagikan kepada pengawas produksi, 
pimpinan proyek produksi, bagian-bagian produksi lainnya dan 
bagian faktur. Dengan kartu inilah bagian pengawas produksi 
melaksanakan pengawasan dan membuat laporan tentang realisasi 
pekerjaan. Sedangkan kartu yang mencatat pemakaian jam orang 
(JO) khusus dikirimkan kcpada bagian produksi saja. 
Dengan mengikuti prosedur administrasi tersebut arus 
laporan atau informasi tentang pelaksanaan pekeijaan dari seluruh 
bagian produksi dapat dimonitor dan dikirim kembali ke kantor 
pabrik untuk selanjutnya diproses menjadi faktur reparasi kapal. 
Dalam rmembuat faktur memerlukan beberapa masukan 
data scperti laporan Galangan dan S.Note serta hasil pembuatan 
konscp faktur juga negoisasi dari pemilik kapal. 
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Dari infonnasi-informasi yang tercatat pada setiap kartu 
perintah kerja, oleh bagian pengawas produksi selanjutnya dapat 
dibuat konsep laporan Galangan dan konsep S.Note. Setelah selesai 
konsep dikirim kepada bagian produksi untuk dikoreksi dan 
disetujui. Bagian administrasi membuat laporan baku yang 
kemudian dicek ulang oleh bagian pengawas produksi dan 
diserahkan kepada kepala urusan produksi. Dengan demikian 
laporan Galangan dan Statisfaction Note dapat dipergunakan untuk 
pcmbuatan konsep faktur atau keperluan lainnya. Mcnurut sistcm 
dan prosedur administrasi yang digunakan di Perusahaan Galangan 
PT BEN SANTOSO ini, ada bebcrapa item penting yang 
dibutuhkan dalam pembuatan faktur reparasi kapal yaitu : 
I. Faktur kapal pada periode pengedokan sebelumnya. 
2. Surat penawaran harga reparas! kapal pada pengedokan kali 
I HI. 
3. Laporan Galangan atau S.Note yang ditandatangani oleh 
owner/surveyor/ ABK. 
4. Kartu order atau perintah kerja yang diisi oleh kepala bagian 
masing-masing dengan laporan tentang penjelasan 
pelaksanaan kerja, bon pennintaan material (meliputi nomor 
bon, jenis, dan jumlah) dan penggunaan jam orang (JO) tiap 
jenis pekerjaan reparasi . 
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Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam pcmbuatan faktur 
reparasi kapal yaitu : 
a. Bagian faktur hanya menggunakan data dari keempat item di 
atas. 
b. Bagian faktur tidak diperkenankan berkompromi atau 
dipengaruhi oleh pihak luar, lebih-lebih pihak pemilik kapal 
yang bersangkutan. 
c. Slandard Unit Price List, tarip jam orang (JO) tiap-tiap 
bengkel dan harga satuan material pokoklbantu merupakan 
dasar perhitungan. 
d. Jumlah pcmakaian material , Jasa serta besarnya tarip jual 
harus dicantumkan dengan sebenarnya. 
c. Kemungkinan adanya perubahan tarip biaya reparasi atas 
kebijakan perusahaan hanya dicoret dan diganti sehingga dapat 
diketahui dan dipertanggungjawabkan. 
Untuk membuat taktur yang sebenarnya, dari yang masih dalam 
bentuk konsep tentunya perlu untuk diadakan negosiasi dengan 
pihak pemilik kapal. 
Langkah ini dimaksudkan untuk mencapai sating pengertian 
terhadap kemungkinan timbulnya kesalah pahaman baik yang 
mencakup tarip biaya reparas1 maupun volume pekerjaan 
reparasinya sendiri . 
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Dalarn pelaksanaan negos1as1 tersebut · perlu rnenghadirkan 
berbagai pihak seperti : 
1. Manajcr pcrnasaran (yang mcmimpin pcrtemuan). 
2. Kcpala bagian pemasaran dan star· 
3. Pemilik kapal didampingi owner surveyor/nahkoda/KKM. 
4. Asisten produksi (bertanggungjawab terhadap pelaksanaan 
proyek reparasi). 
5. Bagian pengawas produksi. 
Akhir pelaksanaan negoisasi, konsep faktur reparasi kapal 
disetuj ui oleh bagian pcmasaran atau kepala urusan produksi dan 
ditanda tangani oleh kepala urusan keuangan, selanjutnya konsep 
faktur dip roses jadi faktur. 
2.2.6 SISTEM DAN PROSEOUR PEKERJAAN TAMBAHAN 
Mengingat konstruksi dan perlengkapan kapal sangat rumit 
dan banyak, terkadang pihak pemilik kapal mengalami kelalaian 
atau kurang Jengkap dalam penyusunan daftar reparasi kapal. 
Akibatnya dalam pelaksanaan reparasi sering timbul pekerjaan 
tambahan yang mana pekerjaan tersebut tidak tercantum dalam 
kontrak kcrja sebelumnya. Pekerjaan tambahan dapat terjadi pada 
saat kapal berada di PT BEN SANTOSO maupun pada saat 
pelaksanaan jluul ing atau pekerjaan terapung. Pekerjaan ini terjadi 
setelah dilakukan pemeriksaan oleh Biro Klasifikasi, Dinas 
Kesyahbandaran, atau perrnintaan pernilik kapal. 
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Permintaan untuk merealisasikan pekeijaan tambahan 
disampaikan melalui asisten produksi selaku kepala proyck, 
selanjutnya olch asisten produksi item-item permintaan tambahan 
pekcrjaan akan ditulis pada blangko atau formulir tertcntu. Blangko 
yang telah diisi harus ditandatangani oleh asisten produksi bersama 
owner surveyor kapal. Sebelum menerbitkan kartu order yang 
sclanjutnya ditujukan ke kantor, asisten produksi terlcbih (iahulu 
harus berkonsultasi kepada manager bangunan kapal dan menager 
mesin listrik tentang pekerjaan tambahan. 
Dari asisten produksi daftar pekerjaan tadi didistribusikan 
kepada kepala divisi produksi, urusan administrasi dan juga owner 
surv~yor kapal. Daftar pekerjaan tambahan yang diterima oleh 
urusan administrasi diberi " baju surat" untuk disampaikan kcpada 
kepala galangan untuk didisposisikan kepada kepala urusan 
produksi dan urusan pemasaran. 
Kcpala urusan pemasaran mclalui bagian kalkulasi akan 
menghitung biaya dari pekerjaan tambahan. Oleh kepala urusan 
produksi daftar tersebut digandakan dan dibagikan kepada 
pengawas bangunan kapal dan pengawas mesin listrik. Selanjutnya 
bagian persiapan produksi akan membuat perubahan jadwal 
penyelesaian reparasi kapal tersebut. Setelah dikonsultasikan 
dcngan pcngawas bangunan kapal dan pengawas mcsin listrik 
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sctcrusnya prosedur administrasi sama seperti SPA perintah 
proyek. 
2.3. TAHAPAN DASAR REPARASI KAI)AL 
Mengingat biaya reparasi sangat mahal, lcbih bijaksana apabila 
hasil pemeriksaan kondisi setiap konstruksi yang akan direparasi dapat 
ditentukan dengan tepat berikut besamya volume pekerjaan, hal ini akan 
mcmbantu pemilik kapal dalam menyediakan dana reparasmya. 
Penyelesaian reparasi yang cepat merupakan harapan setiap pemilik kapal. 
Karena dengan penyelesaian yang cepat akan mengurangi pengeluaran 
biaya yang tidak efisien, disamping itu hal terpenting adalah kapal dapat 
secepatnya dioperasikan kembali. Untuk merealisasikan hal ini perlu 
adanya perhatian khusus terhadap seluruh rangkaian proses pelaksanaan 
reparasi. Adanya petunjuk pelaksanaan, peralatan yang memadai, serta 
operator yang terampil merupakan modal utama untuk mencapai target di 
atas. 
Kecermatan dalam proses pelaksanaan reparasi kapal akan 
mcnghindari timbulnya peke~jaan ulang. Scsuai dcngan pokok 
pembahasan T A ini, secara garis besar proses penggantian pel at badan 
kapal dapat diuraikan sebagai berikut : 
l. Pembersihan Permukaan Badan Kapal. 
Pembersihan badan kapal dilakukan setelah kapal duduk diatas 
block terutama badan kapal dibawah garis air. Pembersihan 
yang pertama adalah terhadap tumbuhan dan binatang !aut 
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yang menempel, hasil pengkaratan, cat lama, serta kotoran -
kotoran lainnya. 
Cara pcmbersihan yang digunakan dalam pcmbcrsihan 
di Galangan Kapal PT BEN SANTOSO menurut fungsinya 
adalah : 
• Mcmbersihkan Binatang dan Tumbuhan Laut. 
I. Sccara mckanik. 
Dengan penyekrapan (scrapping). Dimana alat scrap 
berbentuk logam pipih dengan pegangan kayu. Dan untuk 
menambah daya jangkauan penyekrapan pegangannya 
ditambah kayu panjang. · Penyekrapan dilakukan dengan 
tenaga manusia, proscsnya lambat tetapi biaya rcndah, 
penyekrapan dilakukan dua kali agar hasilnya lebih baik. 
2. Water Jet Cleaning. 
Dilakukan dengan penyemprotan air bertekanan tinggi 
sekitar 6000 - I 0.000 psi (water jet/hydro jet cleaning). 
Pembersihan dilakukan dengan menyemprotkan a1r 
(air tawar/air !aut) pada lambung kapal , tetapi biasanya 
memakai air tawar karena binatang dan tumbuhan !aut lebih 
mudah lepas. Sudut nozzel penyemprotan <50° dengan 
jarak penyemprotan 30- 50 em. 
• Membersihkan Cat dan Pengkaratan. 
I. Dengan palu ketok. 
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Pcmakaian palu ketok secara manual prosesnya lama dan 
mengakibatkan cacat baru pada lambung kapal tetapi biayanya 
murah. Hasil yang didapat ± (1-2) m2/jam/orang. Pemakaian 
palu bermata banyak akan mempercepat proses pengetokan 
tetapi kemungkinan cacat masih ada, hasil yang diperoleh 
± (4-6) m2/jarnlorang. 
2. Sikat baja (wire brush). 
Untuk pembersihan hasil pengkaratan sesudah pengetokan 
yaitu kotoran bubuk-bubuk halus yang terlepas dari pelat, 
dengan sikat baja listrik yang memberikan hasil cepat dan 
lcbih bersih. 
3. Gerinda listrik. 
Menggunakan batu gerinda (bulat dan pipih). Pembersihan 
hasil pengkaratan tampa melakukan pengetokan terlebih 
dahulu. Hasil lebih cepat dan lebih sempurna tetapi 
mempunya1 kelemahan pelat akan terkikis, biayanya lebih 
mahal. 
4 . S.and blasting. 
Dengan mempergunakan pas1r dan udara tekan kompresor. 
Pasir disimpan dalam tabung yang ada (hover). Pasir 
ditembakan dengan kecepatan tinggi (6-7 kg/mm2). 
Sand blasting berfungsi : 
. ' 
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Pada pelat lama untuk menghilangkan kotoran, binatang 
!aut, cat, karat. 
- Pada pelat baru untuk mcnghilangkan mild steel. 
Sand blasting yang memiliki standar Amerika berdasarkan 
bentuk permukaan yang. dihasilkan (grade/bentuk pro til) 
dibedakan menjadi : 
SA2 
- SA 2,5 
- SA 3 
: berwama putih tampa terlihat protilnya 
: berwarna putih dan terlihat grade kecil 
: benvarna putih dan gradenya lebih tampak 
Sedangkan pasir (mash) yang digunakan berdasarkan diameter 
saringan (urn) dapat dibedakan : 
18 - 30 
16 - 30 
8-20 
Penentuan jenis pas1r yang digunakan · berdasar permintaan 
owner atau kontrakror cat. Dan peralatan yang digunakan 
untuk pekerjaan sand blasting : 
- Hover (tempat pasir) 
- Selang ~ : 2,5 inchi 
- Kompresor 
Pembersihan dengan sand blasting memiliki tingkat kebersihan 
yang cukup baik. Sand blasting ada dua jenis yaitu sistem 
kering dan sistem basah. Pada PT BEN SANTOSO dipakai dry 
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sand blasting dimana efisiensi cukup tinggi tetapi berpengaruh 
buruk pada kesehatan operatomya karena butiran-butiran pasir 
yang bcrtebaran terhirup olehnya. Wet sand h/asting dcngan 
semburan pasir bertekanan tinggi dilindungi oleh air, sehingga 
pasir tidak melayang di udara, tetapi efisiensi rendah. 
2. Pemeriksaan Ketebalan Pelat. 
Pemeriksaan ini dimaksudkan .untuk mengetahui ketebalan 
bagian konstruksi yang lambat laun akan mengalami penipisan 
sebagai akibat teijadinya korosi. Adapun ketentuan maksimum 
· penurunan ketebalan yang diizinkan oleh pihak klasifikasi 
adalah 20 % untuk konstruksi yang berperan pada kekuatan , 
sedangkan untuk konstruksi lainnya sampai 30 % dari 
kctcbalan pelat semula. Agar lebih jelas pcrihal tcntang 
ketentuan diatas, Biro Klasifikasi Indonesia telah memberikan 
pedoman seperti yang dapat kita lihat pada tabel berikut ini. 
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Tabel I Ketentuan Ketebalan Pelat BKI 
-·------------------------.-----------~--------~~~---
Jenis Konstruksi Pelat Keausan maksimurn yang diizinkan 
-
I. Pclal Lambung 
I. Pelat lunas, pclat dasar, 
pclat lajur bilga 
' Pclat lambung diatas pelat 
lajur 
3. Pelat lajur atas 
2. Pelat alas dalam 
1. Pelat tepi 
2. Pelat alas dalam 
3. Pelat geladak utama 
l . Pelat tepi geladak, pelat 
geladak antar lambung 
dcngan ambang palkah me-
manJang 
2. Pclat gcladak antara lubang 
palkah 
4. Pelat geladak lainnya 
l. Geladak yang berdekatan 
dengan sumbu netral aksis 
kapal, geladak bangunan 
atas dan geladak dari rumah 
gel adak 
5. Dinding sekat 
dari ketebalan pelat yang disctujui 
biro klasifikasi pada kondisi baru 
20% 
30% 
20% 
20% 
20% 
20% 
30% 
30% 
20%-30% 
~----------------------_J--------------------------··--
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Dengan bantuan gambar bukaan kulit kapal, pemeriksaan 
ketebalan dilakukan olch pihak galangan bersama piilak biro 
klasi!lkasi pada tcmpat - tcmp:·t yang dicurigai tclah tipis. Untuk 
mcnditcksi bagian - bagian pclat yang harus diganti dapal dipcriksa 
dengan dua cara antara lain : 
l . Pengetokan dengan palu. 
Cara ini tergolong paling sederhana untuk menentukan 
ketebalan pelat, yaitu dengan pertolongan palu percobaan 
(hammer test) yang mempunyai dua ujung kepala palu yang 
berbeda. Satu ujung runcing digunakan untuk menghilangkan 
karat, kotoran cat dan sebagainya yang masuh melekat pada 
permukaan pelat. Sedangkan ujung lainnya yang tumpul 
digunakan untuk memilih/membedakan bagian konstruksi 
yang paling tipis akibat perkaratan atau karena keausan. 
Pelaksanaan pengetesan dengan cara memukul-mukulkan 
ujung palu pada bagian-bagian yang dicurigai telah menipis. 
Dari perbedaan tinggi rendahnya suara akibat pemukulan palu 
akan dapat dibedakari bahwa bagiary yang menghasilkan nada 
suara tinggi mempunyai indikasi lebih tipis atau sebaliknya. 
Akhimya dapat disimpulkan bahwa cara ini mempunyai hasil 
yang kurang akurat, dalam pelaksanaannya mengandalkan 
perasaan dalam menentukan diganti tidaknya bagian tersebut. . 
Oleh karena itu metode ini hanya digunakan untuk memeriksa 
bagian-bagian konstruksi yang tidak tergolong vital atau 
sebagai perkiraan awal dalam penentuan tebal pelat. 
2. Ultra Sonic Test. 
Metode pengukuran ketebalan pelat ini merupakan cara yang 
lebih mudah, cepat, dan hasilnya akurat. Adapun alat yang 
diganakan berupa seperangkat peralatan elektronik yang 
mampu memancarkan dan menerima kembalo gelombang 
elektromagnetik yang telah ditembakkan pacta permukaan pelat 
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uji . Dengan memanfaatkan waktu rambat gelombang tersebut 
di dalam pelat uji, selanjutnya alat elektromagnetik itu dapat 
mcndeteksi secara langsung ketebalan pelat ukur. Langkah-
langkah ultra sonic test adalah sebagai berikut : 
• Permukaan pelat yang akan diuji terlebih dahulu dibersikan 
hingga permukaannya tampak putih, dimaksudkan untuk 
membersihkan lapisan penghalang yang masih ada 
• Permukaan pelat yang sudah bersih diberi olesan vet yang 
berfungsi sebagai katalisator 
• SE Probe pada alat ultra sonic test dilekatkan pada pelat 
yang diberi vet 
• SE Probe selanj utnya akan memancarkan gel om bang 
elektromagnetik yang akan menembus ketebalan pelat 
sampai dengan sisi lain, selanjutnya gelombang tadi akan 
dipantulkan ke SE Probe. Dengan megetahui kecepatan 
getar dan waktunya maka ketebalan pelat tersebut dapat 
diketahui secara langsung 
• Pengukuran seperti diatas dilaksanajan berulang kali untuk 
mendapatkan hasil rata-rata pengukuran 
Dari hasil pengukuran tersebut dapat diketahui ketebalan pelat 
yang sesungguhnya, kemudian dibandingkan dengan ketebalan 
pelat semula apakah masih memenuhi syarat atau diganti. Pada 
tahap akhir pemeriksaan ketebalan pelat konstruksi juga 
dilakukan penentuan jumlah volume pekerjaan reparasi pelat, 
yang tentunya setelah mendapat persetuj uan dari BKI maupun 
pcmilik kapal (owner). 
3. Pembongkaran Kostruksi/lnstalasi· Penghalang. 
Maksud pelaksanaan pekerjaan ini adalah melepas scmentara 
adanya konstruksi atau instalasi yang dapat mengganggu 
pclaksanaan pcmbongkaran dan pemasangan pelat yang akan 
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diganti . Selain itu mencegah dari timbulnya kerusakan 
terhadap konstruksi/instalasi disekitar lokasi replating . 
4. Pcmotongan Pelat Lama. 
Dalam rangka penentuan garis pemotongan, beberapa hal yang 
perlu dijadikan pctujuk pclaksanaan pcmotongan yang tepat 
pada kampuh las , haruslah dilakukan tcpat pada sumbu-sumbu 
kampuh las yang lama. SLJangkan untuk kampuh las yang 
melintang tetap diusahakan agar jaraknya terhadap balok 
melintang utama (gading) yang terdekat sekitar 1;4 jarak 
gading. Penentuan jarak tersebut sesuai dengan perhintungan 
mekanik teknik, dimana moment yang bekerja pada titik 
tersebut berharga no!. Dengan demikian sepajang kampuh las 
melintang akan menerima beban paling minimum. Suatu 
prinsip yang harus diikuti dalam pemotongan awal hendaknya 
dilakukan dari posisi aman. Adapun pengertian aman 
dimaksud adalah tidak menimbulkan kcrusakan pada 
konstruksi lainnya (seperti gading, penguat, dsb ). Biasanya 
pemotongan pelat kulit dapat dilakukan dari posisi yaitu dari 
arah luar dan dari arah dam badan kapal. Dengan ditunjang 
keterampilan yang memadai, maka potongan dari arah luar 
dinilai lebih efisien jika dibandingkan dengan pemotongan dari 
arah dalam. Karena dengan memukul-mukul palu dapat 
diketahui dengan mudah letak daripada gading/penguat, 
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schingga upaya untuk melcpaskan sambungan antara pcnguat 
dcngan pclat kulit dapat dilakukan dengan cara pelclchan atau 
lcbih dikcnal pcnyisiran. A6 ar diperolch kcjclasan, bcrikut ini 
dapat kita lihat aturan pemotongan pelat lama kaitanya dengan 
bentuk, urutan serta luas pemotongan. 
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Gambar 3 Penggantian Satu Lembar Pelat Lam bung Kapal 
5. Pengemalan dan Perambuan 
Untuk mendapatkan bentuk dan ukuran yang sesuai dengan 
pelat yang akan dibongkar, maka perlu diadakan pengukuran-
pengukuran terhadap bekas kedudukan semula. Pelaksanaan 
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pengukuran harus berpedoman pada posisi permanen seperti 
gading, pcnguat dan garis pemotongan. Adapun materi 
pcngukuran meliputi panjang, Iebar, kelengkungan melintang, 
serta kelengkungan memanjangnya. Pengemalan dilakukan 
dengan model atau bentuk pelat yang akan dipotong dan faktor 
pcmbentukannya. Sedangkan untuk mendapatkan bcntuk 
lcngkung tunggal maupun l';anda pcrlu dibuatkan rambu-rambu 
(template) dimana bcntuk bagian luarnya scsuai dcngan bentuk 
bagian dalam dari pelat yang telah dipotong sebelumnya. 
Caranya dengan memindahkan bentuk lengkungan gading-
gading dan pcnguat lainnya pada rambu yang akan dibuat. 
Dengan demikian rambu seolah-olah identik dengan cetakan 
·yang berfungsi sangat domimin dalam pembentukan pelat 
pengganti. Untuk mengatasi adanya penyusutan pelat yang 
diakibatkan penggunaan panas baik dalam proses pembuatan 
maupun pemasangan, maka pada tahap pengemalan perlu 
diberikan toleransi ukuran (margin) sebesar 50 mm pada 
·bag ian pel at agar mudah disesuaikan. 
6. Pembuatan Pelat Konstruksi Pengganti . 
Ditinjau dari proses pelaksanaannya, pembuatan pelat 
konstruksi pengganti melalui beberapa tahap : 
• Penandaan (marking) 
• Pemotongan (cutting) 
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• Pembcntukan (bending) 
Dengan selesainya pekerjaan pengemalan dan perambuan 
maka pembuatan konstruksi pengganti dapat segera 
dilaksanakan. Sebagai tahap awal pelaksanaan kiranya perlu 
dilakukan pemeriksaan terhadap material pelat yang meliputi 
ketebalan, kekuatan tarik, serta kemungkinan adanya cacat 
bcntuk, dsb. 
Setelah segala persyaratan terpenuhi, kemudian pelaksanaan 
pcnandaan terhadap material pelat dapat dilakukan. Pada 
pokoknya penandaan dimaksudkan untuk pemberian petunjuk 
tentang garis pemotongan serta menandai posisi-posisi penting 
yang bergunakan untuk perambuan. Dengan menggunakan las 
potong asitelyne, pemotongan pelat dilakukan diatas landasan 
potong yang datar supaya didapatkan hasil pemotongan yang 
baik. Lebih lanjut pada pembuatan komponen dengan bentuk 
lengkung diperlukan satu tahap proses yaitu bending. Agar 
diperoleh yang sesuai dengan rambu bending, dengan 
mengandalkan keahlian operator yang didasari oleh feeling dan 
pengalaman kerja. Secara umum pelaksanaan pembentukan 
melalui dua tahap proses, yaitu proses bending dan fairing. 
Khusus mengena1 fairing yaitu pembentukan yang 
menggunakan pemanasan brander dengan kombinasi dingin. 
Biasanya dilaksanakan pada berituk yang rumit dimana proses 
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bending mengalami keterbatasan sehingga penyempurnaan 
bentuk yang sifatnya lanjutan masih diperlukan. 
7. Pemasangan Pelat Baru. 
Setelah konstruksi pelat baru dibuat sesum dengan mal 
rambunya, maka pemasangan pclat tersebut dapat segera 
di laksanakan. Untuk sampa1 dilokasi pemasangan, 
pengangkutan dari bengkel fabrikasi dapat menggunakan 
tcnaga manusia, crane atau sarana angkut lainnya. Sccara 
umum peralatan pemasangan yang sering digunakan adalah 
palu, tanggcm (bentuk L atau U), dongkrak, tackcl, dsb. 
Untuk memudahkan penyetelan biasanya pengikatan 
dilaksanakan dari bagian tepian. Langkah penyetelan dimulai 
dengan melakukan pengaturan poslst-postsl yang sesua1 
dengan rencana pengelasan agar tercapai pemasangan yang 
sempurna . sebagai tindak "tanjut pelaksanan dilakukan 
pcngclasan yang sifatnya scmentara untuk menghindari 
kemungkinan pergeseran posts1yang diakibatkan olch 
perambatan panasdari pr·_,~ ses pengelasan akhir. beRsamaan 
dengan itu pemotongan terhadap margin yang tersisa dapat 
dilakukan dengan memperhatikan besarnya akar las yang 
disyaratkan. untuk memperkecil timbulnya deformasi akibat 
pengelasan perlu diberikan · sistem penahanan sebaik-baiknya. 
Hal yang terpenting terhadap teknis pelaksanaan pengelasan 
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harusluh mcnduput perhatian pula. Sepcrti urutan pengelasan, 
pada prinsipnya sama dengan pemotongan pelat dimana 
masuknya panas pcngelasan dapat diatur sedemikian rupa, 
sehingga tidak terjadi konsentrasi panas yang berlebihanpada 
garis pengelasan tertentu. 
2.4. MACAM-MACAM BIA Y A 
Sebelum membahas tentang analisa biaya reparasi , maka pcrlu 
terlebih dahulu tentang biaya. Terdapat beb~rapa pengertian tentang biaya 
antara lain : 
Biaya menurut ihe Commiltee on Cost Concepts-American Accounting 
Association adalah suatu kejaclian a tau proses produksi yang eli uk ur 
berdasarkan nilai uang yang timbul dan mungkin akan timbul untuk tercapai 
suatu tujuantertentu atau hasil produksi. 
R G Lipsey Cs berpendapat bahwa biaya bagi perusahaan yang mcrnprduksi 
suatu hasil produksi merupakan harga dari faktor-faktor produksi yang 
digunakan untuk menghasilkan outputnya atau hasil produksi. 
ProCDr.R Slot dalam bukunya "Pengantar llmu Perusahaan" Juga 
mengemukakan batasan yang hampir sama, biaya merupakan nilai uang 
pcralatan procluksi yang digunakan dan dikorbankan oleh perusahaan untuk 
proses produksinya. Macam-macam biaya produksi dapat didefinisikan 
sebagai pengeluaran Perusahaan Dok dan Galangan untuk material pokok, 
material bantn , tenaga kerja langsun~ serta biaya lainnya untuk 
mendapatkan hasil produksi berupa reparasi kapal. Pada proses produksi di 
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Perusahaan Dok dan Galangan Kapal pada umumnya terdapat 3 (tiga) buah 
komponen Biaya Dasar yaitu: 
1. Biaya Material Langsung (ML) 
2. Biaya Tcnaga Kerja Langsung (TKL) 
3. 13iaya Tidak Langsung (BTL) atau overhead 
. 2.5. STAN DAR KllALITAS DALAM REI'ARASI KAI'AL 
Dalam pelaksanaan Replating Badan kapal pelu diperhatikan 
kualitas pekcrjaan reparasi . Quulity Concept merupakan suatu bcntuk 
aspirasi manusia terhadap suatu bentuk barang atau jasa yang diberikan 
untuk memenuhi hidupnya. Quality dipengaruhi oleh latar belakang 
seperti : taraJ hidup (ekonomi), sosial buday·a, pendidikan dan lingkungan 
dimana manus1a (individu/kelompok) tersebut tinggal. Menurut 
DR.lr.R.Sjaricf Widjaja, dalam bukunya Manajemen Mutu", 
mengemukakan pengertian kualitas adalah kesesuaian antara produk 
barang atau jasa yang dihasilkan dengan standard design yang diberikan 
kepada konsumen (quality concept-level 2). 
Standar kualitas yang ditetapkan pada proses : 
I. Assembley 
• Pemasangan dan Scantling Check 
• Persiapan pengelasan!Edge Preparation 
• Pengelasan!Welding 
• Deformasi/Deformation 
• Ketepatan Ukuranl Accuracy 
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• Pengecatan/Painting 
' Erection 
• Penyetelan/Adjusting 
• Pcrsiapan pcngclasan/Edge Preparation 
• Pcngclasan/Wclding 
• Ddormasi/Dcformation 
• Pengujian tidak mcrusak/NDT 
• Kekedapan & Kekuatan 
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BAB lll 
TINJAUAN lJMUM PEKERJAAN REPARASI KAPAL 
01 PT BEN SANTOSO 
3.1. DASAR-DASAR PENENTUAN T ARIP BIA Y A REP LA TING BAD AN 
KAPAL 
Dalam meiaksanakan rcparasi badan kapal dengan mempergunakan 
tarip biaya rcplating , scbcnarnya mcnguntungkan bagi kcdua bclah pihak 
yaitu antara pemilik kapal dan pihak galangan sebagai pelaksana reparasi .. 
Tarip biaya rcplating yang biasanya tercantum dalam standort unit price, 
digunakan sebagai pedoman untuk menghitung nilai rupiah dari seluruh 
volume pekerjaan replating yang telah dilak sanakan. 
Sebelum pelaksanaan reparasi kapal dimulai, persetujuan tentang 
dipcrlakukannya tarip biaya reparasi harus dicapai terlebih dahulu antara 
pihak pelaksana (galangan) dan pemilik kapaf. Tahap persetujuan tarip yang 
biasa dikcnal dcngan istilah "Ncgoisasi", mcrupakan pcristiwa tawar 
mcnawar antara pemilik kapal dengan galangan untuk saling mcmbcrikan 
argumentasinya. Dcngan disampaikan Jiasan-alasan yang dapat diterima 
oleh kedua belah pihak, akhirnya tarip biaya replating dapat disetujui. 
Dalam rangka menentukan besarnya tarip reparasi, pimpinan 
galangan kapal PT BEN SANTOSO dalam memutuskan kebijaksanaan 
selalu berorientasi kepada calon kliennya; antara lain meliputi : 
Likuiditas dari perusahaan pelayaran 
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BAB III 
TINJAUAN UMUM PEKERJAAN REPARASI KAJ>AL 
DI PT BEN SANTOSO 
3.1. DASAR-DASAR PENENTUAN TARIP BlA Y A REPLATING BADAN 
KAPAL 
Dalam melaksanakan reparasi badan kapal dengan mempergunakan 
tarip biaya rcplating , sebenamya menguntungkan bagi kedua belah pihak 
yaitu antara pemilik kapal dan pihak galangan sebagai pelaksana reparasi .. 
Tarip biaya replating yang biasanya tercantum dalam standarl unit price, 
digunakan sebagai pedoman untuk menghitung nilai rupiah dari seluruh 
volume pekerjaan replating yang tclah dilak sanakan. 
Sebelum pelaksanaan reparasi kapal dimulai, persetujuan tentang 
dipcrlakukannya tarip biaya reparasi harus dicapai terlebih dahulu antara 
pihak pelaksana (galangan) dan pemilik kapal. Tahap persetujuan tarip yang 
biasa dikenal dengan istilah "Negoisasi", merupakan peristiwa tawar 
mcnawar antara pemilik kapal dengan galangan untuk saling memberikan 
argumentasinya. Dengan disampaikan alasan-alasan yang dapat diterima 
olch kedua belah pihak, akhirnya tarip biaya replating dapat disetujui . 
Dalam rangka menentukan besamya tarip reparasi , pimpinan 
galangan kapal PT BEN SANTOSO dalam memutuskan kebijaksanaan 
selalu berorientasi kepada calon kliennya, antara lain meliputi: 
Likuiditas dari perusahaan pelayaran 
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Misi dari perusahan pelayaran 
Sistem dan jadwal pembayaran 
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Dari pertimbangan diatas, maka Perusahaan Galangan Kapal PT BEN 
SANTOSO dapat menyusun tarip reparasi kapal sesuai dengan kondisi 
masing-masing konsumen (pemilik kapal) dan yang terpenting tidak 
memberatkan pada salah satu pihak. 
Scsuai dengan pDkok pembahasan pada skripsi ini, penulis akan meninjau 
tarip biaya rcparasi kapal yang khususnya bcrkaitan dcngan pckcrjaan 
rcplating badan kapal kcmudian dilanjutkan dcngan analisa kualitas dan 
biaya pada pekerjaan replating. Pada lembaran berikut penulis akan 
mcnyajikn tarip biaya normal raparasi kapal pada Perusahaan Galangan 
Kapal PT BEN SANTOSO. 
Usaha untuk menentukan besamya tarip biaya replating kapal 
dcngan harga yang scsuai, mcrupakan sisi lain dari pclayanan Pcrusahaan 
Galangan Kapal PT BEN SANTOSO yang harus diberikan pada pemilik 
kapal sebagai konsumennya. 
Untuk menentukan tarip dibutuhkan teknis pelaksanaan reparas1, 
maupun hal-hal yang bersifat tion tcknis. Biaya rcparasi kapal yang diterima 
dari pemilik kapal digunakan untuk biaya produksi, biaya lain-lain 
disamping tujuan utamanya yaitu profit atau keuntungan. Dengan terjadinya 
gejolak ekonomi, maka akan berpengaruh terhadap produksi baik secara 
langsung maupun tidak langsung. Hal ini cukup beralasan mengingat biaya 
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produksi berkaitan erat dengan kondisi perekonomian yang sedang 
berlangsung. Untuk mengantisipasi keadaan tersebut, perlu adanya 
penyesua1an terhadap biaya reparasinya agar mutu pelayanan yang 
diberikan kepada konsumen tetap dijaga baik dan bila mungkin 
ditingkatkan. 
Dalam rangka menentukan standar biaya reparasi kapal khususnya 
pckcrjaan rcplating Perusahaan Galangan Kapal PT BEN SANTOSO 
mempunyai beberapa dasar yang dipakai sebagai pedomannya, secara rinci 
dasar-dasar yang mempengaruhi tarip biaya replating kapal adalah sebagai 
bcrikut : 
J\. Material pokok 
Material pokok yang dimaksud adalah pelat baja (jenis marine plate). Dalam 
proses kegiatan produksi atau reparasi Kapal PT BEN SANTOSO 
mcnggunakan pelat baja antara lain : 
8 mm X 5 ft X 20 n = 583 Kg 
I 0 mm x 5 ft x 20 ft = 729 Kg 
12 mm x 5 ft x 20 ft = 875 h.g 
14 mm x5 ftx20 ft = 1021 Kg 
untuk Iebar 6 ft 
8 mm x 6 ft x 20 ft = 700 Kg 
I 0 mm x 6 ft x 20 ft = 875 Kg 
12 mm x 6 ft x 20ft = I 050 Kg 
14 mm x 6ft x 20ft = 1225 Kg 
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scdangkan kekuatan tarik yang diijinkan yaitu berkisar antara 41 s/d 50 
Kg/mm2. Menurut klasifikasi, pclat baja yang digunakan dalam dunia 
pcrkapalan adalah tergolong baja lunak, dimana komposisi karbonnya di 
bawah 0,23 % dengan BJ = 7850 Kg/m3. dana yang harus dialokasikan 
untuk pembelian material terkadang bervariasi, hal ini disebabkan beberapa 
faktor yang mempengaruhi antara lain : 
1. Tempat pembelian dan transportasi 
2. Sistem pembayaran 
3. Likuiditas pembeli 
Agar dicapai harga pembelian yang murah, memang sudah 
scharusnya bahwa pembelian material dilaksanakan dengan sistem 
cash/kontan. Selain itu keberadaan stok material dalam gudang harus 
dipcrkirabn cukup, mengingat order reparasi merupakan peke~jaan 
galangan yang paling dominan/banyak dan sulit diduga jumlah volume 
pckerjaannya. Menurut harga material pokok ini selanjutnya dapat 
digunakan untuk perhitungan biaya reparasi. 
B. Material Bantu 
Dalam pekerjaan badan kapal, yang digolongkan sebagai material bantu 
adalah elektroda, liquified petrolium gas (elpiji dan oksigen ). ·oengan 
scmakin banyaknya merck clektroda yang ada di pasaran, mcnuntut 
pemakai agar selalu selektif dalam pemilihannya. Hal ini disebabkan 
karakteristik dari berbagai merck elektroda masing-masing relatif berbeda, 
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sehingga juru las akan mengalami kesulitan dalam pengelasan bila sering 
melakukan penggantian merck elektroda. 
Elektroda yang terdiri dari fluks dan kawat las, pemilihannya harus 
mcmpcrhatikan sifat - sifat dari material induk karcna tluks dan kawat 
saling berpcngaruh dalam pcnentuan mutu pcngclasan. Dcngan 
mempertimbangkan berbagai segi baik teknis maupun ekonomisnya 
akhirnya pcmilihan elektroda dapat ditentukan. 
Dalam pekerjan replating badan kapal Perusahaan Galangan Kapal PT BEN 
SANTOSO menggunakan elektroda merk RB 26 (produksi Kobe Steels). 
Berat jenis elcktroda ini besarnya 7834 Kg/cm3, sedangkan harga di pasaran 
adalah Rp 6XOO/Kg. 
Untuk pckcrjaan replating kapal, kebutuhan elpiji dan oksigcn mcmpunyai 
perbandingan yang bervariasi . Dari hasil rata-rata pencatatan yang dibuat 
olch Pcrusahaan Galangan Kapal PT BEN SANTOSO menunjukkan bahwa 
satu tabung clpiji membutuhkan 15 tabung oksigen. 
Menurut data yang berhasil dihimpun penulis bahwa berat jenis (BJ) elpiji 
dalam wujud gas sebesar 2,32 Kg/m3, dimana harga per tabungnya sebesar 
Rp 125.000,00/50 Kg. sedangkan gas Oksigen mempunyai bcrat jenis 
3 . . 3 
sebesar I, 14 Kg/m , dnnana harga per tabung sebesar Rp 68.500,00/ I 0 m·. 
Digunakan pcmbangkit listrik secara terpisah dari gardu induk galangan 
yaitu dengan menggunakan motor diesel, dimaksudkan untuk memudahkan 
analisa perhitungan baiaya pengelasan. Mesin diesel yang dilengkapi 
generator pembangkit ini termasuk jenis portable (dapat dipindah-
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pindahkan). Berdasarkan informasi yang diperoleh di lapangan motor diesel 
ini m.cngkonsumsi 22,4 liter solar untuk 8 jam operasi. Untuk 
perhitungannya, kebtuhan solar dikelompokkan pada perhitungan biaya 
sewa alat. 
C. Tcnaga kerja 
Upah/gaji tcnaga kerja langsung adalah upah/gaji tenaga kerja langsung 
yang dibebankan pada order. Tenaga kerja langsung dalam hal ini adalah : 
I. Karyawan produksi dari tukang las II, tukang las I, dan kepala regu. 
2. Karyawan produksi antara lain : pengemudi crane, operator mesin-mesin 
produksi, karyawan pada Biro Perancangan Teknik. 
3. Tenaga kcrja tidak tctap yang bekerja langsung pada proses produksi 
yang dikelola oleh bengkel pelaksana produksi yang bcrsangkutan 
antara lain : tenaga harian, tenaga kontrak kerja. 
4. Tcnaga Sub Kontraktor yang mempunyai keahlian dan bckcrja di 
kawasan Perusahaan Dok dan Galangan Kapal. 
Dalam rangka menetapkan standar upah/gaji tenaga kerja, beberapa aspek 
yang lazim dipakai sebagai sebagai dasar pertimbangannya adalah : 
I. Standar umum yang bcrlaku di dacrah sckitar lokasi pcrusahaan 
2. Jenis dan macam pekerjaan 
3. Tingkat pendidikan dan kctrampilan 
4. Kondisi perekonomian secara umum, dan sebagainya 
Pcncapaian standar upah tcnaga kcrja yang sesuai atau puntas merupakan 
salah satu usaha meningkatkan produktivitas kerja. Pcrnyataan scpcrti diatas 
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bukan sekedar slogan semata j ika nilai tam bah an tara karyawan dan 
perusahaan ingi.i ditingkatkan. 
Bila kita melakukan peninjauan terhadap proses pelaksanaan penggantian 
pelat pada bagian kapal, dominan tenaga kerja atau sumber daya manusia 
yang terlibat mempunyai peranan yang sangat menentukan terhadap j umlah 
penggantian pelat per satuan waktu serta kualitasnya. Dalam pelaksanaan 
kerjanya, proses pekerjaan replating mcmbutuhkan tenaga terampil, seperti 
operator alat angkut pelat, marker, Cutter, fitter, dan welder. Khususnya 
operator alat angkut pelat, biasanya perhitungan jasanya sudah termasuk 
dalam biaya sewa peralatan. 
Untuk mcmudahkan pelaksanaan dan pengawasan kerja, suatu proyek 
rcparasi kapal dikerjakan oleh beberapa tim atau regu, dimana tiap tim atau 
regu terdiri dari enam orang tenaga kerja. 6 orang tenaga kerja tersebut 
terdiri dari :. 
1. I orang tukang las (Tukang 1) 
2. I orang tukang potong (tukang 1) 
3. I orang tukang pelat (tukang I) 
4. 3 orang pembantu 
Menurut standar upah yang berlaku di Perusahaan Galangan Kapal PT. 
BEN SANTOSO besarnya upah yang diberikan sesuai dengan tingk<;ttannya 
. . 
yaitu : 
I. Tukang 1 .. .......... .... .. .......... .... ..... .. .... ..... Rp 1.1 00,00/jam 
2. Tukang 2 .. .............. ..... ... ............. .... ........ Rp 900,00/jam 
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Untuk subkontraktor bcsar upah yang diberikan adalah : 
I. Tukang I ... .. . ... .... .. ..... . ..... . .... ..... Rp 950,00/jam 
2. Tukang 2 ... .. . ... ... ..... . .............. . ... Rp 700,00/jam 
Dengan mengetahui volume pekerjaan dan waktu penyelesaian rata-rata 
akhirnya biaya yang dianggarkan untuk jasa tenaga kerja dapat ditentukan. 
D. Peralatan 
Untuk mencapai mutu reparasi yang diharapkan, peranan peraiatan sebagai 
salah satu unsur produksi merupakan salah satu hal yang tidak kalah 
pcntingnya untuk diperhatikan. Peraiatan yang baik umumnya 
membutuhkan investasi, biaya opersional dan biaya perawatan peralatan 
relatif lebih mahal. Apabila keseluruhan biaya tersebut diatas dapat 
ditentukan berikut umur operasi (life Time) peralatannya, selanjutnya 
besarnya tarip sewa peralatan dapat ditetapkan. Adapun peralatan yang 
digunakan dalam pekerjaan reparasi pelat adalah meliputi 
I. 1 set peralatan las potong 
2. I set peralatan las listrik (termasuk diesel pembangkit listrik, mesin las 
dan perlengkapannya) 
3. alat angkut materialnya (crane) 
4. blower, lampu penerangan dan mesin bending. 
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L Overhead 
l3ertolak dari pengertian dasarnya, biaya overhead perusahaan adalah 
biaya-biaya material tidak langsung dan tenaga kerja tidak langsung serta 
biaya-biaya lain yang diperlukan untuk menun.Jang kebcrhasilan 
penyelesaian proses produksi, atau dengan kata lain biaya overhead ialah 
biaya produksi selain biaya material dan tenaga kerja langsung. Biaya-biaya 
produksi yang terrnasuk dalam biaya overh~ad dikeiQ_IJ"!P_9kkan menjadi 
beberapa golongan : 
I. Biaya reparasi dan pemeliharaan 
INS rtTUT Tt:KNOL.OGI 
SE,.ULUH - NOPEM8ER 
Biaya reparasi dan pemeliharaan berupa penggunaan dan pemakaian suku 
cadang ( sparepart ), factory supplies ( perlengkapan ), atau persediaan yang 
lainnya serta pembelian jasa kepada pihak luar perusahaan. Biaya tersebut 
digunakan untuk perbaikan dan pemeliharaan fasilitas, pcrumahan, 
bangunan bengkel, mesin-mesin, kendaraan, kantor, equipment, dan 
aktivitas tctap lainnya yang digunakan untuk kepcrluan perusahaan. 
2. l3iaya tcnaga kerja tak langsung 
Biaya tenaga kerja tidak langsung adalah gaji atau upah tenaga kerja yang 
tidak dapat diidentifikasikan dengan atau tidak dikeluarkan secara langsung 
dalam produksi. Ini berati bahwa biaya tenaga kerja tak langsung (indirect 
labour cost) dikeluarkan untuk kegiatan produksi secara umum, yang antara 
lain : biaya tenaga kerja pemasaran, biaya tenaga kerja administrasi/ 
personalia, biaya tenaga kalkulasi , biaya tenaga pcngadaan atau 
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peny1mpanan material , biaya tenaga perancang/persiapan/pengawasan 
produksi, dll. 
3. Bcban yang timbul akibat tcrhadap aktiva tetap 
Biaya-biaya yang tennasuk dalam · kelompok ini an tara lain biaya-biaya 
pcnyusutan cmplascment pcrusahaan, kantor, bengkel , mesm pcrkakas, 
perlengkapan, kendaraan, dan aktiva tetap lainnya. 
4. Biaya pcrtanggungan untuk rcsiko pcngopcrasian. 
Biaya-biaya yang termasuk dalam kelompok ini anL:1.ra lain biaya-biaya 
asuransi gedung, bengkel, karyawan, peralatan, dsb. 
5. Biaya-biaya lainnya. 
Biaya-biaya yang termasuk dalam kelompok ini antara lain rekening air, 
listrik, telepon, biaya pajak, service/pelayanan terhadap pelanggan/pemilik 
kapal 
Bila kita telah lebih lanjut dari item-item ~iaya overhead diatas ~khirnya 
dapat disimpulkan bahwa overhead terdiri dari biaya-biaya tetap dan 
variabel. Oleh karcna itu biaya overhead dari periode ke periode tidak dapat 
ditentukan dengan pasti. Tapi meskipun demikian, usaha untuk menyusun 
budget biaya overhead dinilai sangat bijaksana dengan harapan nantinya 
akan mendekati biaya sesungguhnya. 
Dengan berpedoman pada budget biaya overhead, selanjutnya besarnya 
beban yang harus ditanggung tiap satuan produk/order pekerjaan dapat 
ditcntukan. 
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Menurut informasi yang berhasil dikumpulkan di lapangan mcnunjukkan 
bahwa sekitar I 0 % dari hasil biaya reparasi, oleh Perusahaan Galangan 
Kapal PT BEN SANTOSO dianggarkan untuk membiayai overhead 
pcrusahaannya. Besarnya prcscntase diatas diperoleh dari hasil rata-rata 
order pekcrjaan reparasi kapal yang telah dicatat oleh bagian pengawasan 
produksi pada. Galangan Kapal PT. BEN SANTOSO. 
F. Profit atau keuntungan 
Yang dimaksud dengan keuntungan/laba perusahaan adalah kelebihan dari 
pendapatan setelah dikurangi biaya-biaya operasi perusahaan_ Bila dikaitkan 
dcngan awal berdirinya suatu perusahaan, umumnya faktor profit 
mcmpunyai daya tarik yang paling besar bagi investor untuk menanamkan 
modalnya. Dari bcrapa bcsarnya profit yang rclevan dcngan modal yang 
telah diinvestasikan, tidak dapat memberikan jawaban kuantitatif yang 
mutlak. Hal tersebut dipengaruhi oleh beberapa faktor diantaranya tujuan 
perusahaan dan proses dalam menghasilkan produksinya. Meskipun profit 
bukan satu-satunya tujuan berdirinya Perusahaan Galangan Kapal PT BEN 
SANTOSO, tetapi penetapan profit mempunyai tiga (3) tujuan penting: 
I. Profit dianggap sebagai alat ukur untuk menentukan efektivitas operasi 
pcrusahaan. 
2_ Profit dianggap sebagai prcmt potensi untuk resiko pada pemilikan 
atatu pengoperasian perusahaan. 
3. profit merupakan suatu modal yang dibutuhkan untuk menjamin masa 
depan perusahaan. 
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Dari uraian singkat ditas dapat disimpulkan bahwa profit mempunyai arti 
yang penting bagi perusahaan seperti Perusahaan Galangan Kapal PT I3EN 
SANTOSO. Olch karcna itu untuk mcningkatkan profit pcrlu mcndapatkan 
perhatian khusus, karena di satu pihak perusahaan ingin mendapatkan 
untung yang lebih banyak dan dilain pihak keuntungan ditentukan oleh 
kemampuan daya saing produk atau jasa dan harga tarif reparasi . 
Untuk mcwujudkan tingkat profit yang diharapkan, bebcrapa Jangkah pcrlu 
ditempuh scperti peningkatan produktivits kerja, mengefektifkan . biaya 
prouuksi scrta meningkatkan ketrampilan (skill) tcnaga pdaksana ui 
lapangan agar menjadi multicraft workers. Dengan mengetahui dasar-dasar 
pencntuan tarip biaya replating seperti diuraikan sebelumnya, kiranya cukup 
untuk dipahami bahwa dalam penentuan besarnya tarip reparasi dibutuhkan 
orientasi yang matang baik keluar perusahaan (kondisi pasar) maupun ke 
dalam perusahaan. 
3.2. TINJAUAN PELAKSANAAN REPLATING BADAN KAPAL 
Pelaksanaan replating badan kapal dilakukan setelah surat 
permintaan penawaran harga replating telah disctujui oleh kedua belah 
pihak (pihak pemilik kapal dan galangan). Setelah jadwal pengedokan 
dibuat dan kapal sudah berada diatas dok kemudian dilaksanakan proses 
replating badan kapal mulai tahap pembersihan sampai pada penggantian 
pelat baru. Pada proses replating dibagi menjadi beberapa tahap. Pada setiap 
tahap dilakukan pemeriksaan dan penguJian yang bertujuan untuk 
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meningkatkan kualitas pekerjaan replating badan kapal dan 
mengcfisicnsikan biaya reparasi. Tahapan tersebut adalah" 
I. Pembuatan skema pemeriksaan/scheme of inspection 
Dalam pcmbuatan skcma pcmcriksaan dibutuhkan spck kontrak , 
peraturan klas, urutan proses replating, dll. Daftar pemeriksaan 
dilaporkan pada klas dan owner, sete;ah disetujui maka sclanjutnya 
didistribusikan kepada pihak-pihak terkait. 
2. Tahap Fabrikasi 
• Cck material/Material identitication (apa perlu diganti) 
• Pcnandaanlmarking 
• Pemotongan!cutting 
• Pemben.tukan/bendi ng 
3. Tahap Assembly 
• Pemasangan 
• Persiapan pengelasan 
• Pengelasan 
• Defonnasi 
• Ketepatan ukuran 
• Pengecatan 
4. Tahap Erection 
• Penyetelan 
• Persiapan pengelasan 
• Pcngclasan 
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• Deformasi 
• Pengujian tidak merusak 
• Kekedapan dan kekuatan 
Dcngan mcngctahui tahapan pelaksanaan replating maka kita dapat 
mcnganalisa kualitas dan biaya replating badan kapal. 
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AN ALI SA BIA Y A DAN KUALIT A 
PEKERJAAN REPLATING 
BADAN KAPAL 
BABIV 
ANALISIS BIA Y A DAN KUALITAS PEKERJAAN REPLATING 
BADAN KAPAL 
Pada bab ini menguraikan tentang pelaksanaan replating dan data-data 
yang diperoleh dari Galangan Kapal PT BEN SANTOSO. Adapun ukuran utama 
kapal data-data kapal yang dilakukan pengamatan tersebut antara lain : 
I. Nama Kapal : KMP. NUSA SENTOSA 
Ukuran Utama Kapal : Panjang Umum : 41 ,35 m 
2. Nama Kapal 
Panjang garis air : 38,40 m 
Lebar : 15,20 m 
Dalam Garis muat: 5,20 m 
Draft Max 
lsi kotor muat 
lsi Bersih 
Type Kapal 
:3,10 m 
: 707 GRT 
: 213 NRT 
: Catamaran 
: KMP. BAHARI NUSANT ARA 
Ukuran Utama Kapal : Panjang Umum : 50,60 m 
LPP :47,25 m 
Lebar : 10,35 m 
Dalam garis muat : 3,20 m 
Draft Max :2,40 m 
lsi Kotor Muat : 815 GRT 
Type Kapal :Catamaran 
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Berikut ini akan disajikan uraian pekerjaan repalting sebagai bcrikut: 
I. KMP. NUSA SENTOSA 
Pada kapal ini telah dilakukan penggantian baru plate lambung pada 
catamaran kiri dan kanan oleh pihak galangan, masing-masing ukuran : 
A. CATAMARAN KANAN 
I. Plate lambung kanan luar: 
Lajur B Fr. 13-14 : 2340 x 1350 x 10 mm = 247,981 Kg (bending) 
2. Plate Tank Top kanan 
Fr. 16117-1711 8 : 1570 x 1100 x 12 111m= 165,79 kg (bending) 
Fr. 17 - 18 girder 560 x 260 x 12 111111 = 13,98 Kg. 
Fr. 20/21 - 23/24 : 1900 x 1090 x 12 mm = 198,82 kg (bending) 
B. CATAMARAN K!Rl 
I. Plate lambung kiri luar : 
Lajur A. Fr. 13- 14: 2260 x 710 x 10 mm = 128,37 kg (bending) 
Fr. 13/14- 14/ IS: 2500 x 710 x 10 mm = 142,00 kg (bending) 
Lajur E.Fr. 4-3 : 1200 x 500 x 10111111 = 48,00 Kg 
fr.20/21 - 23/24 : 1260 x 760 x 10 111m = 76,61 Kg (bending) 
Plate tank Top Kiri 
fr. 13 - 13 : 1380 x 1100 x 12 mm = 145,73 kg 
Fr. 15/16- 17/18 : 3330 x 110 x 12 mm ~ 351,65 kg. 
Fr. 16- 17 girder : 2700 x460 x 12 m111 = 119,23 kg 
Fr. 20/2 I - 22/23 ; I 430 x I 080 x 12 111111 = 148,26 kg (bending) 
2. Palte Cardeck Kanan : 
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Lajur A Fr. 1011 I- 13114; 6120 x 1530 x 10 mm = 749,09 kg 
2. KMP. BAHARI NUSANTARA 
Pada kapal ini dilakukan replate pada lambung kiri dan kanan, cardeck kiri 
dan cardcck kanan oleh subkontraktor,masing- masing ukurannya : 
a. Lambung kanan 
Ljr 8 Fr. 2/3 - 13/14:6040 x 1240 x 10 mm = 192,24 kg 
Ljr C Fr. 60/61 - 65/66; 2590 x 980 x 10 mm = 231,77 kg 
Ljr 8 /C Fr. 65/66-74/75 : 5080 x 400 x 10 mm = 325,00 kg 
b. Lambung kiri 
Ljr D. Fr 4/5- 13114:6000 x 1080 x 10 mm = 534,58 kg 
Fr. 13/14- 16/17 : 1190 X 530 X 10 mm = 49,50 kg. 
c. Cardeck Kanan 
Fr. 56/57-64/65 : 1320 x 1310 x 12 mm = 162,89 kg 
3990 x 1530 x 12 mm = 575,06 kg 
Fr. 58/59-64/65: 2960 x 850 x 12 mm = 237,00 kg 
d. Cardcck Kiri Belakang 
Fr. 22/23 - 33/34 : 1700 x 1280 x 12 mm = 204,98 kg 
Fr. 22/23-28/29:3100 x 750 xl2 111111 = 219,01 kg 
Fr. 28/29 - 33/34 : 2970 x 750 x 12 mm = 209,83 kg 
Fr/33/34- 35/36 : 1300 x 940 x 12 mm = 115,11 kg 
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4.1 ANALISA BIAYA REPLATING BADAN KAPAL 
f--· 
Pada umumnya penentuan besarnya standar kerja yang dimiliki 
suatu galangan dapat dilakukan dengan cara pengukuran langsung di 
lapangan. Meliputi luasan bagian yang dikerjakan dan jwnlah tcnaga kerja 
yang mcngcrjakan. 
Dalam mcncntukan kcbutuhan jam orang untuk pckc~jaan rcpalting 
suatu kapal yang dircparasi di Galangan Kapal PT BEN SANTOSO ( baik 
galangan maupun pihak subkontraktor ) mcmpunyai dasar dalam 
menentukan besarnya jam orang untuk suatu kapal misalnya : 
a. Berdasarkan pengalaman replating yang ada 
b. Bcrdasarkan standar kcija yang ada pada bagian- bagian replating 
Dengan adanya dasar-dasar tersebut dapat ditentukan besar rencana 
kebutuhan jam orang untuk pekerjaan reparasi kapal diatas digunakan 
sebagai data pentmjang analisa biaya replating badan kapal. Apabila dalam 
pcngcrjaan sctiap replating terdiri dari satu tim yang tcrdiri dari 6 ( cnam) 
orang dcngan waktu kcrja cfcktif kcrja 5,5 jam per hari maka, dari 
pengalaman rcplating di Galangan Kapal PT BEN SANTOSO untuk sctiap 
pekerjaan adalah sebagai berikut : 
JENIS PEKERJAAN BANYAK TIM RATA-RATA PRODUK 
a. Replating Lambung 1 tim (6 orang) 3,5 kg/JO 
b. Rcplating Gcladak I tim (6 orang) 4 kg/JO 
c. Replating Tank Top 1 tim ( 6 oran.g) 2,5 kg/JO 
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Dasar perhitungan yang dipergunakan dalam analisa biaya replating badan 
kapal antara lain: 
I . Material pokok 
Material pokok untuk pekerjaan reparasi kapal (Rep) sebagai tolak 
ukur adalah pemakaian pel at baja. J umlah total pekerjaan dalam 
pcriodc tertcntu adalah L p Kg. Rep. 
2. Elektrode las dan LPG 
Besarnya pemakaian elektrode las dalam pekerjaan reparasi kapal 
untukjumlah total pekerjaan dalam periode tertentu: L E Kg. Rep. 
Jumlah total pemakaian LPG dalam periode tertentu: LA Kg. Rep 
3. Tenaga kerja langsung 
Pemakaian t~naga kerja langsung untuk jumlah total : 
2: K total. Rep 
Standar kerja reparasi kapal tahun yang lalu dapat dipergunakan sebagai 
tolak ukur untuk rencana kerja tahun yang akan datang dan juga dupakai 
sebagai cara untuk menghitung Jam Orang. 
Standar kerja Pekerjaan Konstruksi reparasi kapal : 
P.Kg.Rep. = P Kg 
K .JO.Rep. K JO 
Standar kerja pemakaian material bantu pekerjaan reparasi konstruksi : 
I. Standar kcrja pemakaian elcktrode las 
E. Kg. Rep. = E Kg 
P .Kg.Rep. \~ PTon 
-
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2. Standar kerja pemakaian LPG 
1\.Kg.Rep. = A Kg 
P .Kg.Rep. P Ton 
Adapun besarnya kebutuhan jam orang untuk masing-masing pekerjan 
dapat disusun sebagai berikut. 
Nama kapal : Nusa Sentosa 
1. Jenis Replating lambung 
a. Lambung kanan 
Fr. 13- 14 : 2340 x 1350 x 10 mm 
Luas terpasang (A)= panjang x Lebar (pelat) 
= 2,34 m x 1 ,35 m 
=3 , 159m2 
Berat terpasang =A x tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 3,159 X 0,01 X 8000 
= 252,72 Kg 
Dari pelaksanaan persiapan sampai penyelesaian didapat untuk 
pelaksanaan replating lambung kanan membutuhkan 70 JO. 
= 253/70 
= 3,6 Kg/JO 
sedangkan standart = 3,5 Kg/10 
Bila I jam orang kerja terdiri dari 6 orang dengan jam kerja efektif 6 
jam per hari, maka: = 6 x 6 jam 
= 36 jam orang 
Waktu penyelesaian pekerjaan adalah : 
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= JO/(Jumlah tim xjam kerja efektif) x I hari 
= 70/36 = I , 94 hari 
Biaya tenaga kerja = hari x orang xjam kerja x (upah/jam) 
= 1,94 {(3x8xRp900)} 
= I ,94 (Rp 26.400) + (Rp.21.600) 
= Rp 93 . 120,-
b. Pelat lambung kiri 
Fr. 13- 14 : 2260 x 710 x 10 mm (bending) 
Luas terpasang (A 1) = Panjang x Lebar (pe1at) 
= 2,26 m x 0,71 m 
= 1,60 m2 
Berat terpasang (W 1) = A x teba1 pelat x Bj Pe1at (7850=8000) 
= 1,60 X 0,01 X 8000 
= 128,37 Kg 
Fr. 13/14- 14115 : 2500 x 710 x 10 mm (bending) 
Luas terpasang (A2) = Panjang x Iebar (pe1at) 
=2,20mx0,71 m 
= 1,56 m 2 
Berat terpasang (W2) = Ax teba1 pe1at x Bj Pelat (7850=8000) 
= 1,56 X 0,01 X 8000 
= 142 Kg 
Fr. 4 - 3 : I 200 x 500 x I 0 mm 
Luas terpasang (A3) = panjang x Lebar (pelat) 
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= 1,20 m x 0,5 m 
Berat terpasang (W1) =Ax tcbal pclat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 0,60 X 0,0 I X 8000 
= 48 Kg 
Fr. 20/21-23-24 : 1260 x 760 x I 0 mm (bending) 
Luas terpasang (A4 ) = Panjang x Lebar (pelat) 
= I ,26 m x 0, 76 m 
= 0 96m2 , 
Berat terpasang (W4) =Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 0,96 X 0,01 X 8000 
= 76,61 Kg 
jadi bcrat tcrpasang = WI + w2 + w3 
= 128,37 + 142 + 48 + 76,7 
= 394,98 Kg 
Dari pelaksanaan persiapan sampai penyelcsaian didapat untuk 
pelaksanaan replating lam bung kiri membutuhkan II 0 JO 
= 395/110 
= 3,59 Kg/JO 
sedangkan standar = 3,5 Kg!JO 
Bila I jam orang kerja terdiri dari 6 orang dengan jam kerja efektif 6 
jam per hari, maka: 
= 6 x 6 jam 
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= 36 jam orang 
Waktu penyelesaian pekerjaan adalah : 
= JO/(Jumlah tim xjam kerja efektit) x 1 hari 
= I I 0/36 = 3,05 hari 
Biaya tenaga kerja = hari x orang xjam kerja x (upah(jam) 
= 3,05 [(3 X 8 X Rp 11 00) + (3 X 8 X Rp 900)} 
= 3,05 (Rp 26.400) + (Rp 21.600) 
= Rp 146.400,-
2. Jenis Pekerjaan Geladak 
Fr. 10111-13/14:6120 x 1530 x 10 mm 
Luas terpasang (A)= panjang x Lebar (pe1at) 
=6,12 m x 1,53 m 
=936m2 
' 
Bcrat terpasang =Ax tebal pelat x Bj pelat (7850=8000) 
= 9,36 X 0,01 X 8000 
= 749,09 Kg 
Dari pelaksanaan persiapan sampai penyelesaian didapat untuk 
pe1aksanaan rep1ating geladak kanan membutuhkan 170 JO 
= 749/170 
= 4,4 Kg/JO 
sedangkan standar = 4 Kg/ J 0 
Bi1a 1 jam orang kerja terdiri dari 6 orang dengan jam kerja efektif 6 
jam per hari, maka: 
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= 6 x 6 jam 
== 36 jam orang 
Waktu pcnyclcsaian pekcrjaan adalah : 
== JO/(Jumlah t11n x Jam kcrja ctcktif) x I hari 
= 170/36 = 4,7 hari 
Biaya tcnaga kerja = hari x orang x jam kerja x ( upah/jam) 
= 4,7 {(3 X 8 X Rp 1100) + ( 3 X 8 X Rp 900)} 
= 4,7 (Rp 26.400)"+ (Rp 21.600) 
= Rp 225 .600,-
2. Jcnis Pekcrjaan Tank Top 
Rcplating tank top kanan 
Fr. 16117-17/ 18 : 1570 x 1100 x 12 mm. 
Luas terpasang (A 1) = panjang x Lebar (pelat) 
= 1 ,57 m x 1 , l 0 m 
= I 73m2 , 
Berat terpasang (WI) = Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 1,73 X 0,012 X 8000 
= 165,79 kg 
Fr.l7-18 : 560 x 260 x 12 mm 
Luas terpasang (A2) = Panjang x Lebar (pelat) 
= 0,56 m x 0,26 m 
= 0,1456 m2 
Berat terpasang (W2) =Ax tebal pelat x Bj pelat (7850=8000) 
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= 0,1456 X 0,012 X 8000 
= 13,98 Kg 
Fr. 20/21-23/24 : 1900 x I 090 x 12 mm (bending) 
Luas terpasang (A3) = Panjang x Lebar (pelat) 
= 2,07 x ·O,OI2 x 8000 
= 198)Q Kg 
Jadi bcrat terpasang = WI + w2 + w3 
-= 165,79 + 13,98 + 198,82 
= 378,59 Kg = 379 Kg 
Dari pelaksanaan persiapan sampai penyelesaian didapat untuk 
pelaksanaan replating tank top kanan membutuhkan 170 JO. 
= 3791170 
= 2,22 Kg/JO 
sedangkan standar = 2,5 Kg/JO 
Bila 1 jam orang kerja terdiri dari 6 orang dengan jam kelja efektif 6 jam 
per hari, maka : 
= 6 x 6 jam 
= 36 jam orang 
Waktu penyelesaian pekerjaan adalah: 
= JO/(Jumlah tim x Jam kerja efektif) x lhari 
= 170/36 = 4,7 hari 
Biaya tenaga kerja = hari x orang xjam kerja x (upah/jam) 
= 4,7 {(3 X 8 X Rp 1100) + ( 3 X 8 X Rp 900)} 
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= 4,7 (Rp 26.400) + (Rp 21 .600) 
= Rp 225 .600,-
Tank Top Kiri 
Fr. 13-15 : 1380 x 110 x 12111111 
Luas terpasang (AI) = panjang x Iebar (pelat) 
= I ,3 8 111 x 1, I 0 m 
= 1,5 m2 
Berat terpasang (WI)= Ax tebal pelat x Bj pelat (7850=8000) 
= 1,5 X 0,012 X 8000 
= 147,73 Kg 
Fr. 15-16-17/18:3330 x1100 x 12 mm (bending) 
Luas terpasang (A2) = Panjang x Lebar (pelat) 
= 3,33 m x I, I 0 m 
= 3,66 111 2 
Bcrat tcrpasang (W2) = Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 3,66 X 0,012 X 8000 
= 351,65 Kg 
Fr. 16-17:2700 x460 x 12 mm 
Luas terpasang (A3) = Panjang x Lebar (pelat) 
= 2,70 m x 0,46 m 
= 1 26m2 
' 
Berat terpasang (W3) = Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 1,26 X 0,012 X 8000 
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= 119,23 Kg 
Fr. 20/21-22/23 : 1430 x 1080 x 12 mm (bending) 
Luas terpasang (~) = panjang x Lebar (pelat) 
= 1,43 m x 1,08 m 
= 1,54 m2 
Bcrat tcrpasang (W4) = Ax tcbal pelat x Bj pclat (7850=8000) 
= 1,54 X 0,012 X 8000 
= 148,26 Kg 
Jadi berat terpasang = WI+ w2 + w3 + w4 
= 147,73+351,65+ 119,23+ 148,26 
= 766,87 Kg= 767 Kg 
Dari pelaksanaan tersebut persiapan sampai penyelesaian didapat untuk 
pelaksanaan replating tank top kiri membutuhkan 310 10. 
= 767/310 
= 2,47 Kg/JO 
sedangkan standar = 2,5 Kg/JO 
Bila I jam orang kerja terdiri dari 6 orang jam. kerja efektif 6 jam per hari, 
maka : 
= 6 x 6 jam 
= 36 jam orang 
Waktu penyelesaian pekerjaan adalah: 
. = 101 (jumlah tim xjam kerja efektif) x 1 hari 
= 3 I 0/36 = 8,6 hari 
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Biaya tenaga kerja = hari x orang xjam kerja x (upah/jam) 
= 8,6 { (3 X 8 X Rp 11 00) + (3 X 8 X Rp 900)} 
= R,6 (Rp 26.400) + (Rp 21.600) 
= Rp 413 .333,-
Nama Kapal : KMP l3ahari Nusantara 
I . 1\~.!plating I ,ambung 
a. Lambung kanan 
Fr. 2/3-13/ 14: 6040 x 1140 x 10 mm 
Luas terpasang (A1) = panjang x Iebar (pelat) 
= 6,04 m x I, 14m 
=688m2 
' 
Berat terpasang (W1) =Ax tehal pelat x Bj pelat (7850=8000) 
= 6,88 X 0,01 X 8000 
= 192,24 Kg 
Fr. 60/61-65/66 : 2590 x 980 x 10 mm 
Luas terpasang (A2) = Panjang x Lebar (pelat) 
= 2,59 m x 0,98 m 
= 2,53 m2 
Berat terpasang (W2) =Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 2,53 X 0,01 X 8000 
= 231,77 Kg 
Fr.65/66-74/75 : 5080 x 400 x 10 mm 
Luas terpasang (A3) = panjang x Iebar (pelat) 
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= 5,08 m x 0,40 m 
= 2,03 m2 
Berat terpasang (W3) =Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 2,03 X 0,0 I X 8000 
= 325 kg 
Jadi berat terpasang =WI+ w2 + w3 
= 192,24 + 231,77 + 325 
= 748,97 Kg= 749 Kg 
Dari persmpan sampai penyelesaian didapat untuk pclaksanaan 
replating lambung kanan membutuhkan 205 JO. 
= 749/205 
= 3,65 Kg/JO 
sedangkan standar = 3,5 Kg/JO 
Bila 1 jam orang kerja terdiri dari 6 orang dengan jam kelja efektif 6 
jam per hari, maka : 
= 6 x 6 jam 
= 36 jam orang 
Waktu penyelesaian pekerjaan adalah : 
ILl.._ PE.RFUS HU\ At>: 
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= JO/(Jumlah tim xjam kerja efektif) x 1 hari 
= 205/36 = 5,69 hari 
Biaya tenaga kerja = hari x orang xjam kelja x (upah/jam) 
= 5,69 {(3 X 8 X Rp 900) + (3 X 8 X Rp 750)} 
= 5,69 (Rp 21.600) + (Rp 18.000) 
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= Rp 225.324,-
b. Pclat Lambung Kiri 
Fr. 4/5- 13/14:6000 x 1080 x 10 mm 
Luas terpasang (A 1) = panjang x Iebar (pelat) 
= 6 m x 1,08 m 
= 648m2 
' 
Be rat tcrpasang (W 1) = A x tebal pel at x Bj Pel at (7850=8000) 
= 6,48 X 0,0 I X 8000 
= 534,58 Kg 
Fr. 13114- 16117: 1190 x 530 x 10 mm 
Luas terpasang (A2) = Panjang x Lebar (pelat) 
= I, 19 m x 0,63 m2 
Bcrat terpasang (W2) =Ax tebal pe1at x Bj Pelat (7850=8000) 
= 63 X 0,01 X 8000 
= 49,50 kg 
Jadi berat terpasang =WI + w2 
= 534,58 + 49,50 
= 584 Kg 
Dari pelaksanaan pers1apan sampai penyelesaian didapat untuk 
pelaksanaan replating lambung kiri membuthkan 160 JO. 
=584/160 
= 3,65 Kg/JO 
sedangkan standar = 3,5 Kg/JO 
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Bila I jam orang kcrja terdiri dari 6 orang dengan jam kcrja efcktif 6 
jam per hari, maka : 
= 6 x 6 jam 
= 36 jam orang 
Waktu penyelesaian pekerjaan adalah : 
= JO/ (Jumlah tim x Jam kerja efektif) x I hari 
= 160/36 = 4,4 hari 
Biaya tenaga kerja = hari x orang xjam keija x (upah(jam)\ 
= 4,4 {(3 x 8 X Rp 900) + (3 x 8 X Rp 750)) 
= 4,4 (Rp 21.600) + (Rp 18.000) 
= Rp 174.240,-
2. Replating Gcladak 
· a. Pelat ge1adak kiri 
Fr. 56/57-61/65 : 1320 x 1310 x 12 mm 
Luas terpasang (A 1) = panjang x Iebar (pe1at) 
= 3,99 m x 1,53 m 
Beral terpasang (W2) = Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 6,1 X 0,012 X 8000 
= 575 Kg 
Fr. 58/59- 64/65 : 2960 x 850 x 12 mm 
Luas terpasang (A3) = panjang x Iebar (pelat) 
= 2,96 m x 0,850 m 
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Berat terpasang (W3) =Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 2,5 X 0,0 12 X 8000 
= 237 Kg 
J adi be rat terpasang = W 1 + W 2 + W 3 
= 162 + 575 + 237 
= 974 Kg 
Dari pelaksanaan perstapan sampai penyelesaian didapat untuk 
pelaksanaan replating geladak kiri membutuhkan 220 JO 
= 974/220 
=4,4 Kg/JO 
sedangkan standar = 4 Kg/JO 
Bila 1 jam orang kerja terdiri dari 6 orang dengan kerja efektif 6 jam 
per hari, maka: 
= 6 x 6 jam 
= 36 jam orang 
Waktu penylesaian pekerjaan adalah: 
= JO/ Uumlah tim xjam kerja efektif) x 1 hari 
= 220/36 = 6, I hari 
Biaya tcnaga kerja = hari x orang xjam kerja x (upah/jam)\ 
= 6,1 {(3 X 8 X Rp 900).+ (3 X 8 X Rp 750)} 
= 6,1 (Rp 21.600) + (Rp 18.000) 
= Rp 241.560,-
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b. Pclat Geladak Kanan 
Fr. 22/23 - 33/34 : 1700 x 1280 x 12 mm 
Luas terpasang (A 1) = panjang x Iebar (pelat) 
= I, 7 m x I ,28m 
= 2,17 m2 
Berat terpasang (W1) = Ax tebal pelat x Bj pclat (7850=8000) 
= 2,17 X 0,012 X 8000 
= 204,98 Kg 
Fr. 22/23-28/29 : 3100 x 750 x 12 mm 
Luas terpasang (A2) = Panjang x Iebar (pelat) 
= 3, I m x 0,75 m 
= 2,3 m2 
Berat terpasang (W2) = Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 2,3 X 0,012 X 8000 
= 219 Kg 
Fr. 28/29 - 33/34 : 2970 x 750 x 12 mm 
Luas terpasang (A3) = panjang x Iebar (pelat) 
= 2,97 m x 0,750 m 
= 2,2 m2 
Befat terpasang (W3) = Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 2,2 X 0,012 X 8000 
= 209,83 Kg 
Fr. 33/34 - 35/36 : 1300 x 940 x 12 mm 
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Luas terpasang (~) = Panjang x Lebar (pelat) 
= I ,30 m x 0,94 m 
Berat terpasang (W3) =Ax tebal pelat x Bj Pelat (7850=8000) 
= 1,2 X 0,012 X 8000 
= I 15,11 Kg 
Jadi berat terpasang = W 1 + W2 + W3 + W4 
= 204,98 + 219 + 209,83 + I 15,11 
= 748 Kg 
Dari pelaksanaan pers1apan sampai penyelesaian didapat untuk 
pelaksanaan replating geladak kanan membutuhkan 170 .10. 
= 7481170 
=4,4 Kg/JO . 
scdangkan stan dar = 4 Kg/ J 0 
Bila 1 jam orang kerja terdiri dari 6 orang dengan jam kcrja clekti f 6 
jam per hari, maka: 
= 6 x 6 jam 
= 36 jam orang 
Waktu penyelesaian pekerjaan adalah: 
= JOI (jumlah tim xjam kerja efektif) x 1 hari 
= 170/36 = 4,7 hari 
Biaya tenaga kerja = hari x orang xjam kerja (upah/jam) 
= 4,7 {(3 X 8 X Rp 900) + (3 X 8 X Rp 750)} 
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= 4,7 (Rp 21.600) + (Rp 18.000) 
= Rp 186.120,-
Dari hasil pelaksanaan replating untuk masing-masing lokasi kerusakan, 
dimulai tahap persiapan sampai penyelesaian dati masing-masing lokasi 
kerusakan didapat harga lebih kecil dan harga yang lebih besar daripada 
standar yang ada pada galangan Kapal PT BEN SANTOSO, maka hal ini 
discbabkan oleh faktor-faktor tertentu yang berpengaruh tcrhadap biaya 
reparasi kapal. Adapun untuk harga yang didapat lebih kecil dari standar 
yang ada pada galangan Kapal PT BEN SANTOSO ini disebabkan oleh 
faktor-faktor antara lain : 
Lokasi yang sulit dijangkau 
Bentuk konstruksi yang sulit 
Ketebalan konstruksi 
Adanya penghalang dari konstruksi lain 
Jumlah penggunaan material yang tidak efisien 
Sistem dan teknik pelaksanaan kerja yang kurang baik 
Adanya keterlambatan material 
Produktivitas kerja menurun 
Dari pengawatan dilapangan didapatkan total jam orang (JO) untuk 
masing-masing perbaikan dari dua kapal yang ada, pada tiga lokasi 
yang berbeda yaitu : geladak, lambung dan tank top. Didapatkan 
total JO masing-masing sebagai berikut : 
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Berat Pelat Jwnlah Realisasi Stan dart 
Nama Bagian Ukuran (Kg) (JO) Harga (Kg/JO) 
(Kg/JO) 
KMP.Nusa Sentosa 
LambW1g K<man 2340 x 1350 x 10 mm 248 70 3,54 3,5 
l~:unbung Kiri 2260x710x IOmm 128,87 
2500 x 710 x 10 mm 142 
1200 x 500 x 10 mm . 48 
1260 x 760 x 10 mm 76,61 + 
394,98 [ 10 3,59 3,5 
Geladak Kanan 6120 x 1530 x 10 mm 749,09 170 4,4 4 
Tank Top Kanan 1570 x 100 x 12 mm 165 ,79 
560 x 260 x 12 mm 13,98 
1900 x 1090x 12 mm 198,82 + 
379 170 2,22 2 
Tank Top Kiri 1380 X 1100 X 12 111111 147,73 
3300 x 1100 x 12 mm 315,65 
2700 x 460 x 12 mm 119,23 
1430 x 1080 x 12 mm 148,26 + 
766,87 310 2,47 2 
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13erat Pelat (Kg) Jumlah Realisasi Standart 
Nama Bagian Ukuran (JO) Harga (Kg/JO) 
(Kg/JO) 
KMP.B.Nusantara 
Lambung Kanan 6040x 1240x 10mm 192,24 
25<)() X <)!W X ., () llllll 2J 1,72 
5080 X 400x 10mm 325 + 
74H,97 205 3,65 3,5 
!__ambung Kiri 6000 x 1080 x 10 mrn 534,58 
II<)() X SJOx IOmrn 49 I 
584,08 160 3,65 3,5 
Gcladak Kiri 1320 X 1310xl2mm 162 
3990 X 1530 x 12 mm 575,06 
2960 X 850x12mm 237 + 
974,06 220 4,4 4 
Ge1adak Kanan 1700 x 1280 x 12 mm 204,98 
3100 X 750 x 12 mm 219,01 
2970 X 750 x 12 mm 209,83 
1300 X 940x 12mm 114 11 + 
748 310 2,47 2 
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Perhitungan biaya replating badan kapal antara Galangan dan Subkontraktor 
A Perhitungan material yang digunakan pada KMP. NUSA SENTOSA 
I. Pelat Lambung 
Berat pelat terpasang di kapal pada pekeijaan ini adalah 
Lambung kanan : 248 Kg 
Lambung kiri : 394,98 Kg 
Dengan harga material pdat dipasaran bcrkisar Rp 5000/Kg. Sclain itu 
kcbutuhan yang dipcrlukan dalam proses pcngclasan antara lain : 
Oksigen dan Elpiji 
Dikar.cnakan belum adanya parameter pemotongan gas (oksigen 
dan elpiji) untuk pelat baja, tcntunya akan sulit untuk menghitung 
berapa jumlah kebutuhan oksigen dan elpiji pada suatu pekerjaan 
rcplating. Oleh karena itu hanya dengan data lapangan kebutuhan 
kedua gas tersebut dapat dihitung. Berdasarkan data yang terkumpul 
dan pengalaman di lapangan serta beberapa galangan yang sudah 
berpcngalaman diperolch harga ekiv~llensi dengan berat pelat 
terpasang. Adapun harga ekivalensi dengan jumlah berat pelat 
terpasang adalah sebagai berikut : 
konsumsi oksigen = 10 % berat pelat terpasang 
konsumsi elpiji = (2,2-2,5) % berat pelat terpasang 
Elektroda Las 
Dari pengamatan di lapangan diketahui bahwa kebutuhan elektroda 
untuk pengelasan penggantian pelat tersebut diatas adalah 40 kg. harga 
clcktroda di pasaran berkisar Rp 6.800/ Kg. 
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Perhitungan Biaya Tenaga Kerja 
Untuk melaksanakan pekerjaan penggantian pelat lambung kanan dan 
kiri kapal himgga selesai membutuhkan 180 JO, sedangkan dalam 
perhitungan harga per JO konversi yang telah ditetapkan oleh Galangan 
Kapal PT.BEN SANTOSO, dengan memperhitungkan biaya tenaga 
kerja langsung dan biaya overhead perusahaan yang meliputi : biaya 
tenaga kerja tak langsung, biaya operasional, biaya penyusutan pada 
perusahaan serta j umlah J 0 yang terbeban langsung pad suatu proyek. 
Menurut referensi pada bulan Januari s/d Desember 2000 tarip konversi 
perusahaan adalah : 
Biaya personillangsung Rp 7.000.000.000,-
Biaya overhead Rp 40.000.000,- + 
Total Rp 7.040.000.000,-
Sedangkan jumlah tenaga kerja terbeban pada bulan Januari s/d 
Desember 2000 adalah Rp 1.531.970,-. Dari data diperoleh tarip 
konversi mcnjadi : 
. O K . Rp7.040.000.000 = Rp 4.595,- per JO Tanp J onvers1 = ------
Rpl.531.978 
Sehingga total untuk pekerjaan penggantian pelat lam bung tebal 10 mm 
adalah: 
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No 
I 
2 
Jenis Komponen Harga Satuan Volume Jumlah Biaya 
Material 
- Pclat lambung kanan Rp. 5000,-/Kg 248 Kg Rp. 1.240.000,-
- Pelat lambung kiri Rp. 5000,-/Kg 394,98 Kg Rp. 1.974.900,-
- Elpiji Rp. 2500,-/Kg 2,5% X 642,98 Kg Rp. 40.000,-
- Oksigen Rp. 6000,-/Kg 10% X 642,98 Kg Rp. 385 .788,-
- Elcktroda Rp . 6800,-/Kg 40 Kg Rp. 272.000,-
J as a J 0 terpakai Rp. 4.595,- 180 JO Rp. 827 .100,-
Total Rp. 4.739.100.-
Dengan demikian biaya per kilo!:,Tfam penggantian pelat lambung 
dcngan ketebalan 10 mm adalah : 
Harga per kg = Total biaya penggantian pelat 
Jumlah berat pelat terpasang 
Rp4.739.974 _ R 7.371 _ 642 98 p ' 
' 
Jadi harga jual pelat per kilogram pelat lambung tebal 10 mm 
setelah ditambah keuntungan perusahaan sebesar 30 % adalah 
= Rp 7.371 + 30% (Rp 7.371) 
= Rp 9.582,-
2. Pelat Geladak 
Berat pel at terpasang di kapal pada pekeijaan ini adalah · 
Geladak kanan : 749 Kg 
Dengan harga material pelat di pasaran berkisar Rp 5000/Kg, 
selain itu kebutuhan yang diperlukan dalam proses pengelasan 
antara lain: 
Oksigen dan Elpiji 
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Dikarenakan belum adanya parameter pcmotongan gas 
(oksigen dan clpiji) untuk pclat baja, tcntunya akan sulit untuk 
mcnghitung bcrapa jumlah kcbutuhan oksigcn dan clpiji pada 
suatu pckerjaan rcplating. Oleh karena itu hanya dengan data 
lapangan kebutuhan kedua gas tersebut dapat dihitung. 
Berdasarkan data yang tcrkumpul dan pengalaman di lapangan 
serta beberapa galangan yang sudah berpengalaman diperoleh 
harga ekivalensi dengan berat pelat terpasang. Adapun harga 
ekivalensi dengan jumlah berat pelat terpasang adalah sebagai 
berikut : 
- konsumsi oksigen = I 0 % berat pelat terpasang 
- konsumsi clpiji = (2,2-2,5)% berat pelat terpasang 
Elektroda Las 
Dari pengamatan di lapangan diketahui bahwa kebutuhan 
elektroda untuk pengelasan penggantian pelat tersebut diatas 
adalah 50 Kg. 
Harga elektroda di pasaran berkisar Rp 6.800/Kg. 
Perhitungan Biaya Tenaga Kerja 
Untuk melaksanakan pekerjaan penggantian pelat geladak 
kanan kapal mcmbutuhkan 170 JO, sedangkan dalam 
perhitungan harga per JO konversi yang telah ditetapkan oleh 
Galangan Kapal PT BEN SANTO SO, dengan 
memperhitungkan biaya tenaga kerja langsung dan biaya 
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overhead perusahaan yang meliputi : biaya tenaga kerja tak 
langsung, biaya operasional, biaya penyusutan pada 
perusahaan sertajwnlah JO yang terbeban Jangsung pada suatu 
proyek. Menurut referensi pada bulan Januari s/d Desember 
2000 tari p konversi perusahaan adalah : 
Harga per kg = Total biaya penggantian pelat 
Jumlah berat pelatterpasang 
Rp4.739.974 = R 7371 _ 
·642 98 p ' 
' 
jadi harga jual pclat pcrkilogram pelat tabung tebal I 0 mm 
sctclah di tambah kcuntungan pcrusahaan sebcsar 30 % adalah 
= Rp 7,371 + 30% (Rp 7.371) 
=Rp 9.582,-
2. Pelat geladak 
Berat pelat terpasang di kapal pada pekerjaan ini adalah 
Gcladak kanan : 749 Kg 
Dengan harga material pelat dipasaran berkisar . Rp. 5000/Kg, 
selain itu kebutuhan yang diperlukan dalam proses pengelasan 
antara lain : 
- Oksigen dan Elpiji 
Dikarenakan belum adanya parameter pemotongan gas 
(oksigen dan elpiji ) untuk pelat baja , tentunya akan sulit 
untuk meghitung beberapa jumlah kcbutuhan oksigen dan 
clpiji pada suatu pckcrjaan rcplating. Olch karcna itu hanya 
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dengan dua data lapangan kebutuhan kedua gas tersebut 
dapat dihitung. Berdasarkan data yag terkumpul dan 
pengalaman di lapangan serta · beberapa galangan yang 
sudah berpengalan diperoleh harga ekivalensi dengan berat 
terpasang. Adapun harga ekivalensi dengan jumlah berat 
pel at terpasang adalah sebagai berikut : 
konsumsi oksigen = 10 % berat pelat terpasang 
konsumsi elpiji = (2,2-2,5) % berat pelat terpasang 
Elektroda las 
Dari pengamatan di lapangan diketahui bahwa kcbutuhan 
clcktroda untuk pcngclasan pcnggantian pclat tcrscbut di atas 
adalah 50 Kg. 
Harga elektroda dipasarkan berkisar Rp. 6.800/Kg 
Perhitungan biaya tenaga kerja 
Untuk melaksanakan pekerjaan penggantian pelat geladak 
kanan kapal membutuhkan 170 JO, sedangkan dalam 
perhitungan harga per JO konversi yang telah ditetapkan oleh 
galangan kapal PT. BEN SANTOSO. Dengan 
memperhitungkan biaya tenaga kerja langsung dan biaya 
overhead perusahaan meliputi : biaya tenaga kerja tak 
langsung, biaya operasional , biaya penyusutan pada 
perusahaan serta j umlah J 0 yang terbeban langsung pada pada 
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suatu proyek. Menurut referensi pada bulan Januari s/d 
Desember 2000 tarip konversi perusahaan adalah: 
Biaya personil langsung Rp 7.000.000.000,-
Biaya overhead Rp 40.000.000,- + 
total Rp 7.040.000.000,-
Sedangkan jumlah tenaga keja terbeban pada bulan Januari s/d 
Desembcr 2000 Rp 1.531.970,-. Dari data diperoleh tarip 
konversi menjadi : 
Tarip JO konversi = Rp?.040.000.000 - Rp 4.595 - per JO 
Rp1.531.978 ' 
Sehingga total untuk pekerjaan penggantian pelat geledak tebal 
I 0 mm adalah : 
Jenis Komponen Harga Satuan Volume Jumlah Biaya 
Material 
- Pclat gclac.lak kanan Rp. 5000,-/Kg 749 Kg Rp. 3.745.000,-
- Elpiji Rp. 2500,-/Kg 2,5% X 749 Kg Rp. 46.818,-
- Oksigcn Rp. 6000,-/Kg 10% x749Kg Rp. 449.454,-
- Elektroda Rp. 6800,-/Kg 50 Kg Rp. 272.000,-
Jasa JO terpakai Rp. 4.595,- 170 JO Rp. 781.150,-
Total Rp. 5.362.872,-
Dengan demikian biaya per kilogram penggantian pelat lambung 
dengan ketebalan l 0 min adalah : 
Harga per kg = Total biaya penggantian pelat 
Jumlah berat pelr• terpasang 
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Rp.5.362.872 = R 7_159 476 p , 
J adi harga j ual pel at per kilogram pel at gel adak tebal I 0 mm 
setelah ditambah keuntungan perusahaan sebesar 30% adalah 
= Rp 7.159 + 30 % (Rp 7.159) 
= Rp 9.306,-
3. Pelat tank Top 
Bcrat tank Top 
Berat pelat terpasang di kapal pada pekerjaan ini adalah 
Tank Top kanan: 379 Kg 
Tank Top kiri : 766,87 Kg 
Dcngan harga material pelat di pasaran berkisar Rp 5000/Kg, sclain 
itu kebutuhan yang diperlukan dalam proses pengelasan antara lain : 
Oksigen dan Elpiji 
Dikarenakan bel urn adanya parameter pemotongan gas ( oksigen 
dan clpiji) untuk pclat baja, tentunya akan sulit untuk 
menghitung berapa jumlah kebutuhan oksigen dan elpiji pada 
suatu pekerjaan replating. Oleh karena itu hanya dengan data 
lapangan kebutuhan kedua gas tersebut dapat dihitung. 
Berdasarkan data yang terkumpul dan pengalaman di lapangan 
serta beberapa galangan yang sudah berpengalaman diperoleh 
harga ekivalensi dengan berat pelat terpasang. Adapun harga 
ckivalensi dengan jumlah berat pelat terpasang adalah scbagai 
berikut : 
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- konsumsi oksigen = 10 % berat pelat terpasang 
- konsumsi elpiji = (2,2-2,5)% berat pelat terpasang 
- Elcktroda las 
Dari pcngamatan di lapangan diketahui bahwa kebutuhan 
clcktroda untuk pcngclasan penggantian pelat tcrscbut diatas 
adalah 40 Kg. Harga elektroda di pasaran berkisar Rp 6.800/ Kg. 
- Perhitungan biaya Tenaga Kerja 
Untuk melaksanakan pekerjaan penggantian pclat tank top kanan 
dan kiri kapal membutuhkan 480 JO, sedangkan dalam 
perhitungan harga per JO konversi yang telah ditetapkan olch 
galangan kapal PT BEN SANTOSO, dengan memperhitungkan 
biaya tenaga kerja langsung dan biaya overhead perusahaan 
meliputi : tenaga kerja tak langsung, biaya operasional, biaya 
penyusutan pada perusahaan serta jumlah JO yang terbeban 
langsung pada suatu proyek. Menurut referensi pada bulan Januari 
s/d Dcsembcr 2000 tarip konversi perusahaan adalah : 
Biaya personil langsung Rp 7.000.000.000,-
Biaya overhead Rp 40.000.000,- + 
Total Rp 7.040.000.000,-
Sedangkan jumlah tenaga kerja terbeban pada bulan Januari s/d 
Desember 2000 adalah Rp 1.531.970,-. Dari data diperoleh tarip 
konversi menjadi : 
Tarip JO konversi = Rp?.040.000.000 ~ Rp 4.595 - per JO 
Rp1.531.978 ' 
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Sehingga total untuk pckerjaan penggantian pelat tank top tcbal 12 
mm adalah : 
Jcnis Komponcn Harga Satuan Volume Jumlah Riaya 
Material 
- Pclat tank top kanan Rp. 5000,-/Kg 379 Kg Rp. 1.895.000,-
- Pelat tank top kiri Rp. 5000,-/Kg 766,87 Kg Rp. 3.834.350,-
- Elp1j1 Rp. 2500,-/Kg 2,5% X 1145,87 Kg Rp. 71.617,-
- Oks1gcn Rp. 6000,-/Kg 10% X 1145,87 Kg Rp. 687.522,-
- Elektroda Rp. 6800,-/Kg 40Kg Rp. 272.000,-
Jasa JO terpakai Rp. 4.595,- 480 JO Rp. 2.205.600,-
Total Rp. 8.966.089,-
Dengan demikian biaya per kilogram penggantian pelat tank top 
dengan ketebalan 12 mm adalah 
Harga per kg= Total biaya penggantian pelat 
Jumlah berat pelat terpasang 
l?p8.966.084 
1145,87 
Rp 7.825,-
Jadi harga jual pelat per kilogram pelat tank top tebal 12 mm 
setelah ditambah keuntungan perusahaan sebcsar 30 % adalah : 
= Rp 7.825 + 30 1Yo (Rp7.825) 
= Rp 10.172,-
B. Perhitungan Material yang digunakan pada KMP Bahari Nusantara 
I. Pelat Lambung 
Berat pelat terpasang di kapal pada pekerjaan ini adalah 
Lambung kanan : 748,97 Kg 
Lambung kiri : 584,08 Kg 
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Dengan harga material pelat di pasaran berkisar Rp 5000/ Kg, selain 
itu kebutuhan yang dipcrlukan dalam proses pcngclasan antara lain : 
Oksigen dan Elpiji 
Dikarcnakan belum adanya parameter pemotongan gas (oksigcn 
dan elpiji) untuk pelat baja, tentunya akan sulit untuk menghitung 
berapa jumlah kebutuhan oksigen dan elpiji pada suatu pekerjaan 
replating. Oleh karena itu hanya dengan data lapangan kebutuhan 
kedua gas tersebut dapat dihitung. Berdasarkan data yang 
terkumpul dan pengalaman di lapangan serta beberapa galangan 
yang sudah berpengalaman diperoleh harga ekivalensi dengan 
bcrat pelat tcrpasang. Adapun harga ckivalensi dengan jumlah 
berat pelat terpasang adalah sebagai berikut : 
konsumsi oksigen = I 0 % berat pelat terpasang 
konsumsi clpiji = (2,2-2,5)% berat pclat tcrpasang 
Elektroda las 
Dari pengamatan di lapangan diketahui bahwa kcbutuhan elektroda 
untuk pengelasan pcnggantian pelat tersebut diatas adalah 40 Kg. 
harga elcktroda di pasaran berkisar Rp 6.800/Kg. 
Perhitungan biaya Tenaga Kerja 
Untuk melaksanakan pekerjaan penggantian pelat tank top kanan 
dan kiri kapal dapat diselesaikan dengan 365 JO, sedangkan dalam 
perhitungan harga per JO konversi yang telah ditetapkan oleh 
galangan kapal PT BEN SANTOSO untuk subkontraktornya, 
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dcngan mcmpcrhitungkan biaya tcnaga kcrja langsung . Mcnurul 
rcfcrcnsi pada bulan Januari s/d Dcscmbcr 2000 tarip konvcrsi 
pcrusahaan untuk subkontraktor adalah : 
Biaya pcrsonil langsung Rp 5.600.000.000,- + 
Total Rp 5.600.000.000,-
Scdangkan jumlah tenaga kerja terbeban pada bulan Januari s/d 
Desembcr 2000 adalah Rp 1.531.970,-. Dari data diperoleh tarip 
konversi menjadi : 
T . JO k . Rp5 .600.000.000 3 637 JO anp ·onvcrsi = = Rp . ,-per 
Rp1.531.978 
Sehingga total untuk pekerjaan penggantian pelat tank top tebal I 0 
mm adalah : 
Jcn is Komponcn Harga Satuan Volume Jumlah 13iaya 
Material 
- Pelat lambung kanan Rp. 5000,-/Kg 748,97 Kg Rp. 3.744 .850,-
- Pelat lambung kiri Rp. 5000,-/Kg 584,08 Kg Rp. 2.920.400,-
- Elpiji Rp. 2500,-/Kg 2,5% X 1333 Kg Rp. 40.000,-
- Oksigen Rp. 6000,-/Kg 10% X 1333 Kg Rp. 799.830,-
- Elcktroda Rp. 6800,-/Kg 40Kg Rp. 272.000,-
Jasa JO terpakai Rp. 3.637,- 365 JO Rp. 1.327.505,-
Total Rp. 9.104.585,-
Dengan demikian biaya per kilogram penggantian pelat lambung 
dengan ketebalan 10 mni adalah 
Harga per kg = Total biaya penggantian pelat 
Jumlah berat pelat terpasang 
Rp9.104.585 _ R 6.830 _ 1333 p , 
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Jadi harga j ual pel at pl:r kilogram pel at tank top tl:bal 12 mm 
setelah ditambah kcuntungan perusahaan sebcsar 30% adalah: 
= Rp 6.830 + 30% (Rp6.830) 
= Rp 8.879,-
2. Pelat geladak 
Berat pelat terpasang di kapal pada pekerjaan ini adalah : 
Gcladak kanan : 748 Kg 
Gcladak kiri : 974 Kg 
Dcngan harga material pelat di pasaran berkisar Rp 5000/Kg , 
sclain itu kcbutuhan yang dipcrlukan dalam proses pcngclasan 
antara lain : 
- Oksigcn dan Elpiji 
Dikarenakan belum adanya parameter pemotongan gas (oksigen 
dan elpiji) untuk pelat baja, tcntunya akan sulit untuk 
menghitung berapa jumlah kebutuhan oksigen dan elpiji pada 
suatu pekerjaan replating. Oleh karena itu hanya dengan data 
lapangan kebutuhan kedua gas tersebut dapat dihitung. 
Bcrdasarkan data yang tcrkumpul dan pengalaman di lapangan 
serta beberapa galangan yang sudah berpengalaman diperoleh 
harga ekivalensi dcngan berat pelat terpasang. Adapun harga 
ekivalensi dengan jumlah berat pelat terpasang adalah sebagai 
berikut : 
konsumsi oksigen = 10 % berat pelat terpasang 
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konsumsi elpiji = (2,2-2,5)% berat pelat terpasang 
Elektroda las 
Dari pengamatan di lapangan diketahui bahwa kebutuhan 
elektroda untuk pengelasan penggantian pelat tersebut diatas 
adalah 40 Kg. Harga elektroda di pasaran berkisar Rp 6.800/Kg. 
Perhitungan hiaya Tenaga Kerja 
Untuk melaksanakan pekerjaan penggantian pelat tank top 
kanan dan kiri kapal dapat diselesaikan dcngan 180 .10, 
s~.:dangkan dala111 pcrhitungan harga per JO konvcrsi yang tdah 
ditctapkan olch galangan Lpal PT BEN SANTOSO, dcngan 
111emperhitungkan biaya tcnaga kerja langsung. Mcnurut 
referensi pada bulan Januari s/d Desember 2000 tarip konversi 
perusahaan adalah : 
Biaya personillangsung Rp 5.600.000.000,- + 
Total Rp 5.600.000.000,-
Sedangkan jumlah tenaga kerja terbeban pada bulan Januari s/d 
Desember 2000 adalah Rp 1.531.970,-. Dari data diperoleh tarip 
konversi menjadi : 
T . JO k . Rp5.600.000.000 anp onvers1 = __::. _____ _ 
Rp1.531.978 
Rp 3.637,- per JO 
Sehingga total untuk pekerjaan penggantian pelat geladak tebal 
12 111111 adalah : 
a Atik Wulandari - 41 00 I 09 50 I IV- 37 
0 li1Ras Akhir (KP 1701) 
No 
I 
2 
Jcnis Komponcn Harga Satuan Volume Jumlah Biaya 
Material 
- Pelat geladak kanan Rp. 5000,-/Kg 748 Kg Rp. 3 .740.000,-
- Pclat gcladak kiri Rp. 5000,-/Kg 974 Kg Rp. 4.870.000,-
- ElpiJi Rp. 2500,-/Kg 2,5% X 1722 Kg Rp. 107 .625,-
- Oks1gen Rp. 6000,-/Kg 10% X 1722 Kg Rp. 1.033.200,-
- Elektroda Rp. 6800,-/Kg 30 Kg Rp. 204.000,-
Jasa JO tcrpakai Rp . 3 .637,- 390 JO Rp. 1.418.430.-
Total Rp. I 1.373 .255 ,-
Dengan demikian biaya per kilogram penggantian pelat geladak 
dengan ketebalan 12 mm adalah 
1-farga per kg = Total biaya penggantian pelat 
J um lah be rat pel at tcrpasang 
Rp11.373.255 = R 6_605 _ 1722 p ' 
Jadi harga jual pelat per kilogram pelat geladak tebal 12 111111 
setelah ditambah keuntungan perusahaan sebesar 30 % adalah : 
= Rp 6.605,-+ 30 % (Rp 6.605,-) 
= Rp 8.587,-
dari ura1an dan hasil perhitungan diatas dapat diketahui bahwa 
faktor-faktor yang berpcngaruh terhadap biaya perbaikan kapal 
pada galangan kapal PT BEN SANTOSO 
adalah sebagai berikut : 
1. biaya material langsung 
2. biaya tcnaga kerja langsung 
3. biaya tidak langsung atau overhead 
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Bcrdasarkan pcrhitungan biaya diatas bila diasumsikan untuk bcrat 
pclat yang sama maka masing-masing knstruksi pclat gcladak, pclat 
lambung, dan pclat tank top, maka dalam mcncntukan bcsarnya 
tarip atau biaya perbaikan kapal adalah perbedaan jumlah JO 
(jumlah orang) yang digunakan penyelesaian pekerjaan tersebut. 
Hal tersebut sangat berkaitan dengan tingkat kesulitan dalam 
pekcrjaan perbaikan meliputi : 
1. Pekerjaan persiapan 
misalnya : penahan pada pelat yang akan dipasang, treck yang 
digunakan untuk mengangkat pelat. 
2. Pelaksanaan pekerjaan itu sendiri 
misalnya : pembentukan pelat, pekerjan pengelasan untuk 
bcbcrapa jenis komposisi, kondisi pengelasan di tank top dan 
sebagainya. Secara umum lamanya proses pekerjaan perbaikan 
kapal (reparasi kapal) banyak dipengaruhi oleh : 
a. Tenaga kerja yang mencakup : jumlah (komposisi, tingkat 
ketrampilan, usia serta waktu). 
b. Peralatan yang digunakan oleh galangan yang 
bersangkutan sangat terbatas 
c. Sistem di galangan 
Misalnya : I. Perencanaan penjadwalan pekerjaan 
2. Management dari material 
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Dari hasil analisa perhitungang biaya replating antara galangan dan 
subkontraktor maka dapat diperoleh : 
• Bcsarnya Bcrat pclat tcrpasang dan total jumlah jam orang 
( JO ) dan realisasi harga ( Kg/JO ) antara Galangan dan 
subkontraktor. 
Galangan 
Nama Bagian Berat Pelat Jumlah Realisasi Stan dar 
(Kg) ( JO) Harga ( Kg/JO ) ( Kg/JO) 
Lambung kanan 248 70 3,54 3,5 
Lambung kiri 394,98 110 3,59 3,5 
Geladak kanan 749,09 170 4,4 4 
Tank Top Kanan 379 170 2,22 2 
Tank Top Kiri 766,87 310 2,47 2 
Subkontraktor 
Nama Bagian Berat Pelat Jumlah Realisasi Standar 
(Kg) ( JO) Harga ( Kg/JO ) ( Kg/JO) 
Lambung kanan 748,97 205 3,65 3,5 
Lambung kiri 584,08 160 3,65 3,5 
Geladak Kiri 974,06 220 4,4 4 
Geladak Kanan 748 310 2,47 2 
• Total biaya per kilogram pclat terpasang dan ditambah kcuntungan 
30% 
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Pihak Galangan 
Nama Bagian Realisasi Biaya Keuntungan 30 % 
Lambun R 
Gel adak 
Tank To 
Pihak Subkontraktor 
Nama Bagian Realisasi Biaya Keuntungan 30 % 
Lam bung Rp. 6.830,-/ Kq Rp. 8.879,-/ kg 
Gel adak Rp. 6.605,-/ KQ Rp. 8.587,-/ kg 
Scmentara harga rata-rata standar penjualan dipasaran yang didapat dari 
data di galangan scbesar Rp. 11.000,-/Kg 
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4.2 Analisa Kualitas Proses H.cplating badan Kapal pada Galangan 
Kapal PT BEN SANTOSO 
A.. Langkah-langkah dasar dalam pcrbaikan KMP, Nusa Scntosa, dan 
KMP. I3ahari Nusantara, antara lain : 
Pada bagian pelat geladak, tank top, dan pelat lambung : 
I. Persiapan material 
2. pemotongan pelat lama 
3. Persiapan pelat baru dan transportasi 
4. Pcmasangan pelat baru dan penyetelan serta las ikat 
5. pcngelasan (las penuh) 
6. pengetesan atau pemeriksaan hasil dari pengelasan 
B. Dari hasil pengamatan di lapangan, pengawasan dan pemeriksaan 
di titik bcratkan pada saat pcmasangan pclat baru/ritting dan 
pengelasan/welding. Pemeriksaan dilakuakan untuk menghindari 
terjadinya pekerjaan ulang dan menjaga kualitas reparas1 
pcnggantian pelat yang sesuai dcngan standar pada galangan 
menurut aturan Klas. Adapun kualitas replating yang ditetapkan 
oleh galangan pada saat pro~cs fitting. dan welding , yang akan 
dijelaskan sebagai berikut : 
• Fitting/pemasangan 
Fitting adalah pcrsiapan pcnyambungan pclat. Adapun tujuan dari 
pcmasangan adalah untuk mcnjamin bahwa pclat yang diganti 
sesuai dcngan gambar kerja dan __ tandar kualitas serta aturan klas 
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yang digunakan. Pemeriksaan dan pengawasan dilakukan dari pelat 
yang akan diganti sampai pada pelat yang dipasang ,dimana 
beberapa hal yang perlu mendapat perhatian meliputi : 
I. Gab/ jarak antara dua pelat 
Dua pelat yang akan disambung diberikan jarak untuk 
pengelasan, ada beberapa kemungkinan yang akan tc~jadi pada 
pada saat pcngclasan antara dua pclat : 
Gab antara dua pclat yang akan disambung ( a ) < 5 111111 maka 
pcngclasan dapat dilakukan sccara langsung. 
--i"'i I--(-4-+ (3-5)mm 
Gab, 5 < (a) < 16 mm 
Sebelun. dilakukan pengelasan pada kedua sambungan pelat 
tcrlcbih dahulu diberi pelat dibawah pelat yang akan disambung 
dengan las titik, kemudian baru dilakukan pengelasan. Setelah 
pengelasan selesai pelat penyangga dilepas baru dilakukan 
pengelasan pada sisi bawah pelat yang tertutup oleh pelat 
pcnyangga tadi. Langkah tcrakhir mcnggerinda bagian las yang 
muncul agar penambungan antara pelat rata dan lurus. 
I 
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Gab , 16 < ( a ) < 25 mm 
Seperti cara yang diatas, tetapi sebelumnya dilakukan build up 
las build up las 
Gab , ( a ) > 25 mm 
Apabila gab lebih besar dari 25 mm maka konstruksi harus 
dibongkar total 
2. Mis fitting 
Pcmasangan gading atau pembujur diatas pclat harus dilctakkan 
scsuai dcngan yang sudah ditandai sebelumnya pada pelat dan 
harus lurus dengan sumbunya. 
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3. Kdurusan 
Kelurusan pelat yang akan disambung tidak sama. Tolcransi 
yang masih diijinkan (x ) ~ 0,3 t ( tcbal pclat ), apabila lcbih 
besar dari toleransi maka pelat harus diganti. 
4. Sudut 
Pcmasangan gading, balok geladak, braket, konstruksi lain 
diatas pelat harus tegak lurus membentuk sudut 90u. 
Pcngccckan dilakukan dcngan penggaris bentuk L. 
• Welding/pengelasan 
Welding/pengelasan adalah proses penyambungan antara dua 
bagian logam atau lebih dengan mempergunakan energi panas. 
Pcngawasan dan pemeriksaan dilaksanakan mulai dari tahap 
pcrsiapan sampai tahap pengelasan. Tujuan dari pcrsiapan 
pengelasan adalah untuk memudahkan dalam pekerjaan pengelasan 
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dan mengurangi terjadinya cacat las. Urutan pemeriksaan adalah 
sebagai bcrikut : 
I. Pemcriksaan kampuh las apakah sudah scsuat 
dcngan standar pcngclasan, wrs, welding detail, 
dan proscdur. 
2. llal · hal yang pcrlu dip\.:rhatikan pada sctiap 
kampuh las: met ode pengclasan (one side, both side 
welding), bcsarnya gap, kckasaran takik pada alur 
las, kelurusan, bentuk bevel sesuai WPS, bersih dari 
kotoran, air, minyak. 
Hal- hal yang perlu diperhatikan dalam menjaga mutu pengelasan 
adalah .ncnghindari tcrjadinya cacat las baik cacat metalurgi 
maupun cacat bentuk. Apabila sampai terjadi cacat mctalurgi ( 
retak ) maupun cacat bentuk ( deformasi, adanya takik pada hasil 
pengelasan maupun terjadinya distorsi ) maka perlu segera 
dilakukan pcrbaikan pcngelasan. Setelah selesai perbaikan maka 
dilakukan pengujian pemlUkaan dengan cairan pcnembus, serbuk 
maagnit. Untuk bagian dalam pcngujian dengan menggunakan 
radiografi ultrasonik pada beberapa tempat. 
Penjelasan lebih lanjut tentang fitting dan welding (standar dan 
pemeriksaan serta perbaikan) terdapat di lampiran. 
Setelah dilakukan pengamatan dilapangan, hasil analisa kualitas 
peke~aan replating badan kapal sebagai berikut: 
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I. Standar Kualitas Pemasangan dan Pengelasan antara 
pihak galangan dan subkontraktor adalah sama 
menggunakan Klas SKI. 
2. Kualitas pcngclasan pada Subkontraktor scdikit 
dibawah galangan (terdapat takik pcngclasan, cacti 
pcngclasan,dcfonnasi) dan pada pcmasangan scnng 
tcrjadi kctidaklurusan sambungan pclat dan gap yang 
bcrlcbihan. 
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5.1 Kcsimpulan 
BABV 
KESJMPULAN DAN SARAN 
Sesuai dengan tujuan tugas akhir ini yaitu mengetahui dasar kualitas dan 
biaya reparasi kapal dengan mengetahui jumlah JO dan besarnya biaya reparasi 
sebagai fungsi lokasi kerusakan pada pekerjaan reparasi pelat badan kapal, serta 
faktor- faktor yang berpengaruh terhadap biaya reparasi . 
Maka dapat disimpulkan hal - hal sebagai berikut : 
1. Adanya perbedaan dalam menetapkan standart biaya reparasi " replating 
badan kapal " antara Galangan Kapal dengan pihak luar dalam hal ini 
subkontraktor, dimana pada pihak galangan faktor - faktor yang 
diperhitungkan dalam pcnentuan biaya reparasi adalah : 
• Material pokok 
• Material bantu 
• Tenaga kerja yaitu jumlah jam orang ( JO ) dari tenaga langsung 
• Peralatan kerja 
• Over head perusahaan 
• Keuntungan atau profit 
Sedangkan pada subkontraktor fal<tor - faktor yang diperhitungkan: 
• Material pokok 
• Material bantu 
• Tenaga kerja langsung (faktor yang utama) 
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• Keuntungan/profit 
2. Untuk mcningkatkan kcuntungan perusahaan, perlu diciptakan cfisicnsi 
tcrhadap unsur biaya produksi langsung ( material pokok , material bantu , 
tcnaga kcrja, dan pcralatan kcrja ), dan memperkecil terjadinya pekerjaan 
ulang. 
3. Total biaya per kilogram pelat tcrpasang, ditambah keuntungan 30 % dan 
standar gaji pihak subkontraktor lebih rendah karena disebabkan tidak adanya 
biaya overhead dan gaji lembur. 
4. Besarnya biaya produksi langsung untuk setiap obyek reparasi bervariasi . Hal 
itu disebabkan oleh dua faktor yang berpengaruh yaitu lokasi pelaksanaan 
replating dan bentuk pelat kontruksi. Selain itu fak'tor ketebaan pelat amat 
rncmhcrikan pcngaruh, khususnya pada pengerjaan pclat lcngkung. Schingga 
tidak tepat bila tarip biaya replating berlaku sama untuk semua ketebalan 
pel at. 
6. Dari hasil pengamatan dilapangan, kualitas dari pekerjaan replating dititik 
beratkan pada pekerjaan Fitting dan Welding. Dimana kualitas fitting dan 
welding Galangan lebih baik dibandingkan. dengan Subkontraktor sehingga 
dilakukan pengawasan oleh pihak galangan untuk meningkatkan mutu 
pekerjaan fitting dan welding. 
5.2 Saran 
........ ----------~·. 
MlliK PEIU•USTAII{AAN 
INSTITUT TEKNOLOGI 
5E.ItULUH - NOPEM!IEit 
Dalam melakukan analisa dan perhitungan masih banyak kekurangan 
tetapi usaha untuk mencari penyelesaian dalam menganalisa harus 
dilakukan secara mendalam. 
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